
Система управления 
производством в 
реальном времени



FSCUT

✓ Специализируемся на станках с ЧПУ

✓ Подключаем CNC и PLC

контроллеры

✓ Экспертиза по протоколам ЧПУ и 

специфике контроллеров CNC

✓ Готовые конфигурации для 

большинства популярных моделей 

ЧПУ

✓ Разработка дополнительных 

драйверов по запросу



REST, HTTPS, 
Service BUS

От низкоуровневых сырых машинных данных до высокоуровневых протоколов

КОНВЕЙЕР

Оборудование

Внутренний протокол, 
на котором общается 
наше оборудование

Учесть ВСЮ специфику и 
ВСЕ нюансы 
взаимодействия с 
конкретным типом 
устройств 

Высокооптимизированный поток 
обработанных машинных данных

Какие данные?
С какой частотой?
Как преобразовать?

OPC UA 
server

Универсальный 
протокол

OPC UA
DPA 

server
DPA host API



Необработанные машинные данные

СЫРЫЕ ДАННЫЕ

Преобразование данных по формулам и 

скриптам

ОБРАБОТАННЫЕ ДАННЫЕ

32 встроенных аналитик без первичной 

настройки

АНАЛИТИКА

Моментальное plug & play подключение 
производственного  оборудования

Через 5 минут получаем первый 
инструментарий - просмотр 

данных в режиме real-time1
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Все совокупные данные в одном месте

Диаграмма Ганта

отвечает на вопросы:

Ретроспектива

- Как работало оборудование?

 - Что производило?

 - Какие инциденты возникли?

 - С какими параметрами?

 - Какие УП выполнялись?

 - Были ли отклонения от эталонной 

УП?

 - Какой был выпуск?

 - Какова была причина простоя?

  и другое

 



Автоматически на основании 
машинных и учетных данных  
DPA  предоставляет 
информацию о выпуске:

 - Сколько и каких изделий
    произвела смена;
 - Оператор;
 - Оборудование.

Учет выпуска

Сравнивайте выпуск по 
сменам, операторам - 
узнайте, кто заслуживает 
похвалы, а кто - самое 
слабое звено.

Выпуск - КЛЮЧ ко всему!



Анализ причин простоев
Совместно с кривой Парето 
эта диаграмма наглядно 
подсвечивает проблемные 
зоны производства.

Простои классифицируются 
автоматически и вручную 
операторами.

Из-за чего возникают потери:
 - нет требуемого режущего 
инструмента?
 - отсутствие заготовок?
 - недоработки в УП?
 - оператор не на рабочем 
месте?
 - проблемы со станком?



Единый архив УП, версионность

Пакетная загрузка УП

Фиксирование отклонений выполняемых 
УП от эталонных.

Нормирование времени выполнения 
циклов УП

Уведомление ответственных

Оптимизация G-кода за счет 
покадрового анализа

Управляющие программы



Работа с файлами УП

Удаленная загрузка УП в ЧПУ.

Скачивание выполняемых УП из ЧПУ. 

Контроль изменений в G-код.

Метатеги в УП для точного определения 
изделия, технологии и других атрибутов.



Технологии
Опишите поэтапно 
технологические операции, 
из которых состоят задания по 
выпуску изделий.

Приложите соответствующую 
документацию или медиа-
файлы.

Доведите технологии до 
идеала учитывая 
статистические данные за  
предыдущие выпуски.

Если у оператора все же 
будут вопросы - он сможет 
задать их технологу, мастеру 
или другому специалисту на 
производстве через АРМ 
оператора, и оперативно 
получить ответ.



Нормирование
Распределение оценки 
нормы поможет понять 
сколько в среднем по 
времени выполняется УП.

Точные нормы 
выполнения циклов УП 
позволяют строить 
достоверные 
производственные планы.  



Планирование

Разузлование производственных 
заказов по технологии и структуре 
изделий

Планирование производственных 
операций на рабочих центрах 

Оптимизация производственного 
плана

Формирование сменно-суточных 
заданий

Перепланирование с учетом факта 
выпуска и отклонений
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АРМ оператора

Оператор работает по сменным 
заданиям: заказы, изделия, план по 
выпуску.

По каждому заданию доступны 
конструкторская и 
технологическая документация и 
актуальная версия УП.

Заявки в ремонтную службу, связь 
с технологом, мастером или 
отделом контроля качества.

Классификация причин простоев и 
отклонения от плана.



Управление инструментом
Контроль наличия инструментов на 
складе и в цеху, отслеживание 
инструментов, установленных в 
магазин станка. Фиксация изменений 
по параметрам

Идентификация по штрих-коду или 
RFID

Выпуск изделий и партии с привязкой 
к используемому инструменту

Контроль фактической наработки и 
износа инструмента

Мониторинг инструмента по циклам 
УП

Поддержка стандартов GTC и ISO 
13399
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KPI

Настройка расчета 
показателей эффективности 
по пользовательским 
формулам

Комбинированный расчет KPI 
по машинным и учетным 
данным

Расчет общепринятых 
коэффициентов, в том числе 
OEE - общая эффективность 
работы оборудования, 
включая:
Доступность
Производительность
Качество.



Постоянный мониторинг событий 

безопасности и активности в 

системе;

Сбор и анализ логов для выявления 

аномалий и потециальных 

инцидентов;

Управление правами доступа 

пользователей к различным 

элементам системы.

Аудит



Сигналы

Сигналы позволяют описать события и что должно происходить 
при их срабатывании.
Отправка уведомлений в систему DPA, sms, e-mail, телеграмм.



Визуализация

Конструктор 3D 
сцен.

Отображение 
real-time данных.



Отчеты

Предустановленные 
отчеты покрывают 80% 
потребностей

Пользовательские отчеты 
любой сложности

Excel-отчеты

PDF-отчеты

Интеграция Jupyter 
Notebook

Интеграция с BI-системами



Тонкая кастомизация

Расширение 
функционала и визуала 
системы за счет 
пользовательских 
скриптов на CSharp и 
CodeLess технологий



REST API Rabbit MQ

JSON

Service Bus

XML

MS MQ

OPC UA

MQTT

Интеграция



DPA включен в Реестр по Приказу Минцифры

России от 18.03.2021 N156 Приложение N2, N9847. 

Свидетельство о государственной регистрации 

программы для ЭВМ – «DPA». 

Номер свидетельства RU2017661183, дата 

регистрации: 05.10.2017

DPA является российским программным продуктом



CSезд 

  

Кроссплатформенность



20%

Экономический 
эффект

«сократили простои 

оборудования на 30%»

«сократили расходы на 
поломку инструментов на 

90%»

«повысили 
производительность 

оборудования на 12-14%, 
а аварийность снизилась на 

19%»



Контакты

«Экстенсив-Автоматизация»

Почта: DPA@RUNDPA.COM

Телефон: +7 (343) 343 05 24

Сайт: RUNDPA.COM

Телеграм: t.me/rundpa
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