                                                         
MES系统功能介绍
1. 订单管理
提供订单（特指销售订单）的新建、查询、编辑、删除、下发及合同附件上传等功能，满足客户或销售员根据需求，设定订单优先级，进行项目订单管理与跟踪。
1) 订单新建：订单产品明细录入、确定提交订单明细等。
2) 订单编辑：订单产品明细编辑等。
3) 订单编辑：订单删除。
4) 订单查询：可根据客户、我方联系人、产品、时间、订单状态等进行订单综合查询；对单个订单进行展示，可提供按订单提交、合同审批、生产执行、生成完成、送货、订单完成等大进度查询，还能对各个大节点展开，进行详细展示，如：订单审批：提交、审核、通过；生产执行：可展示订单下每个产品的相关的具体生产信息（生产计划、生产进度等）；投料、生产、发货等。
5) 订单下发：订单生效下发，订单下发后，配尺和计划环节才可以看到该订单。
注：本项目中MES系统与浪潮ERP集成，订单来源于ERP系统，来源于ERP系统的订单默认下发状态。
2. 配尺管理
根据下发的订单和材料定额，进行配尺作业，主要配置规则维护、分切计划生成、查询、打印，分切工单生成。
1) 配尺规则维护：在系统中维护配尺规则，规则支持编辑、删除。
2) 分切计划生成：在系统内选择已下发的订单，根据配尺规则系统自动生成分切计划（原材料分切表），支持人工调整。
3) 分切计划编辑：对生成的分切计划内容进行编辑。
4) 分切计划删除：对生成的分切计划内容进行删除，分切计划删除后，对应的订单可重新生成分切计划。
5) 分切计划查询：查询分切计划内容和明细、计划分切进度和计划执行情况：偏差、分切人、分切时间等。
6) 分切单工单管理：根据分切计划生成分切工单、生成分切单时需要输入原材料编号。支持分切单编辑、删除、修改。
3. 磨辊管理
1) 类别管理：类别新建、编辑、删除。维护辊的类别编码、类别名称、描述。

2) 辊具台账管理：辊具台账的新建、编辑、删除、领用、归还。主要维护的属性有：辊具类别、编码、名称、描述、状态、使用次数、所属人、所属部门、领用、归还等。
3) 磨辊计划生成：在系统内选择已下发的订单，系统自动生成辊具需求，支持人工调整。
7) 磨辊计划编辑：对生成的磨辊计划内容进行编辑。
8) 磨辊计划删除：对生成的磨辊计划内容进行删除，计划删除后。
9) 磨辊计划查询：查询磨辊计划内容计划执行情况。
4. 生产工单管理
1) 工单生成：根据销售订单和分切工单，获取工艺信息（工序路线信息），生成生产工单。
2) 工单增加：可根据车间内的需求，增加车间内部的生产工单。
3) 工单撤销：由于生产计划调整等情况，如果该生产工单还未加工状态，可撤销。
4) 工单暂停与重启：暂停生产工单，暂停后该生产工单产品的生产过程暂停，不能进行加工、检验等生产处理。由于生产计划调整、设计更改、工艺更改、设备问题等可对正在执行的生产工单进行暂停，问题处理好后可再启动。
5) 生产工单查询：提供按产品、生产计划、批次号、生产工单状态等进行生产工单的查询。
5. 高级排程
1) [bookmark: _Toc403140736][bookmark: _Toc481595685]排程参数设置
排程参数用于设置排程的起始时间和结束时间，交货期预留时间，以及排程策略。排程策略包括：
默认：根据订单的排程优先级进行排程，优先级高的采用前向排程；优先级低的采用后向排程；优先级鉴于中间的分插到其它空余资源时间内。
前向排程：以工单以最快时间完成为目标，排程时以资源最早可用时间开始，进行各工序的排程；
后向排程：以订单交货期不延误为目标，排程时以订单交货期起始，从最后一个工序开始反推各工序的生产时间；
优先级排程： 根据工单优先级高低，进行排程。
2) [bookmark: _Toc481595686]工序资源分配
在排程时，设备进行能力需求计算，以及设备可用能力的计算如下。
能力需求：在工单展开时，系统自动进行设备能力需求进行计算，如果工艺路线中，某个对应的资源为资源组，则默认选用资源组中，优先级最高的空闲设备，如同一优先级中有多台设备，则采用轮流使用的策略。当用户改变工序的资源时，将重新触发该工序的能力计算。
设备可用能力：设备可用能力 = 额定资源能力–资源约束–资源能力约束，在进行初始化时，将进行设备的可用能力计算，当用户改变工序的资源时，将重新触发可用能力计算；
资源分配：排程时，根据工单的设备约束条件以及排程策略，在设备可用能力时间轴上分配工单；
资源的锁定：可以手动锁定工单的某个工序使用某个设备。
3) [bookmark: _Toc481595687]排程
排程将帮助计划人员快速制订可行的生产计划，并支持动态调整。资源计划将综合考虑交期、优先级等，在设备能力约束下，排出可实现的生产序列。并在此基础上，进行优化，实现换产最少，设备利用率最大等优化目标。同时提供手动调整功能，根据实际情况对下达的计划进行调整，包括紧急插单等。
当工单展开完成后，工单各工序所需要的设备能力需求、生产准备时间、生产间隔时间、设备能力约束条件等都已经计算完成。高级排程把工单分解到工序，再分配到资源或资源组。
计划人员可以通过调整如下工单参数以影响资源能力计划：
交期：如果定义交期，系统将尽量按规定日期交付。如果没有定义，系统将安排尽早生产；
最早交期和最晚交期；
资源状态，如锁定某个资源或者资源停用；
工序前后关系，在制品互斥关系；
优先级：订单优先级
4) 排程方法
首先排列所有选择工单的优先级队列，再根据优先级队列，结合排程策略将工单逐个排列到可用设备资源上。考虑因素如下：
先排列具有锁定使用设备的工单；
再依优先级排列各工单；
5) 排程输出
资源甘特图：以资源维度，查看/调试工单在设备资源上的占用；
工单甘特图：以工单维度，查看/调整工单各工序的排程；
资源负荷图：查看设备资源的生产负荷；
· 物料使用图：查看投入产出物料
6. 计划管理
提供各个生产部计划的新建、查询、编辑、删除、下发和跟踪。
1) 周计划管理：支持周计划的新建、编辑、删除。
2) 日计划管理：支持日计划的新建、编辑、删除。
3) 周计划进度跟踪：根据业务条件，查询周计划进度。
4) 日计划进度跟踪：根据业务条件，查询日计划进度。
7. 生产执行
1) 生产执行主要以作业站的形式进行作业，主要的作业站又：配尺作业站、磨辊作业站、冷轧作业站、退火作业站、精整作业站。
2) [bookmark: _Toc76931058]开班和交接班：班组长负责创建班次，并确认班组上岗人员。上班接班，下班交班，交接班包括物料交接、设备交接、人员交接等，并记录记录实际交接班时间。
3) 调拨管理：工序间物料转移调拨发起、接收确认、驳回，其中接收确认时，需要进行检验确认，驳回时需要输入驳回原因。
4) 物料标识及单据打印：打印任务单/随工单等跟随工件流转的生产单据，以及用于识别物料的条码。生产单据上也应该带有条码，便于执行时扫码识别。
5) 生产资源检查：检查当前任务对应物料、设备、人员、工艺文件是否齐备。
6) 任务激活，选择并激活待执行的任务，任务激活后，在作业站显示当前任务的详细内容，包括工单、工序、加工要求等。
7) 投料：根据本工序的物料需求完成投料，投料时校验物料类别、数量、上料顺序是否符合要求，还要校验批次的效期和任务是否一致。
8) 自检参数记录：记录生产过程中设备、工艺、质量、操作等信息，记录停机时间与异常恢复确认等信息。记录的信息尽量从设备直接获取，或通过人工录入的方式填写。
9) 生产状态监控与预警：在生产过程中，系统自动采集设备数据，如转速、压力、温度等信号进行监控。并根据工艺设定进行判断，如果超出设定范围，则产生报警。生产和测试数据可以和生产订单数据，包括生产订单，工序和操作参数、外部标准、内控标准等数据进行比较。
10) 生产报工:生产任务完成后，操作人员汇报本任务的执行汇总情况，包括生产数量、合格品数量、不良品数量、消耗的原辅料数量等。
11) 作业指导:在工位终端上显示操作指导，包括作业指导、工艺规程、图纸、设备操作说明等。作业指导支持多种格式，包括文档、音视频、图纸、3D图纸等。
12) 历史作业查询:任何作业站都能查询本站的加工记录信息，包括工单、工序、规格、批次、数量、不良等信息。
8. 检验管理
质量管理功能帮助质量人员完成各种质量检验业务，包括来料检验（IQC）、自检、互检、巡检检验（IPQC）和成品检验（FQC）。质量管理功能覆盖从检验发起、检验执行、检验判定到检验报告输出的全部业务流程，管理产生的各种质量问题、分析故障原因、及时反馈质量问题，并采用必要的手段处理质量问题，从而有效提高质量管理水平。
1) [bookmark: _Toc76931064]质检主数据：系统提供质量主数据管理，质量主数据包括物料质量主数据和过程质量主数据。物料质量数据和物料定义关联，配置物料需要做哪些检验（检验组）和哪些检验项，检验的标准、方法、工具、文件等。
2) [bookmark: _Toc76931065]来料检管理：支持检验单新建、编辑、删除、审核、查询：根据来料类型和质检主数据，新建来料检验单，并发起流程，相关人员根据检验单进行检验，记录检验数据并生成检验结果。
3) 巡检管理：支持检验单新建、编辑、删除、审核、查询：根据选择的物料和质检主数据，新建巡检检验单，并发起流程，相关人员根据检验单进行检验，记录检验数据并生成检验结果。
4) 产品检验管理：支持检验单新建、编辑、删除、审核、查询：根据选择的物料和质检主数据，新建巡检检验单，并发起流程，相关人员根据检验单进行检验，记录检验数据并生成检验结果。
5) 质量过程分析：SPC是一种判断工具，当生产过程发生变异（如超出控制限）时，SPC帮助质量人员识别变异，判断变异是好还是坏，并引导质量人员分析变异产生的原因，并采取合理的应对措施。本系统提供的SPC功能支持灵活地抽取系统中各种生产过程数据、质检数据以及设备参数进行分析。并根据数据特性，选择合适的计量型（X-R、X-S、I-MR）或计数型（P、Np）控制图进行分析。
6) [bookmark: _Toc76931070]质量报告：支持检测数据按指定模板输出，并能快速汇总单一任务的所有检测报表。支持用户指定格式的证明书文件的自动生成、存储和输出，并标识单据输出状态。
9. 设备管理
设备管理包括台账、点检、保养、维修管理和计量检定。
1) 设备仪器台账：建立完善的设备、仪器档案，记录型号，编号，类型，采购日期，厂家，维护记录等。通过台账，将设备、仪器的各类原始信息进行信息化管理，使设备档案查询工作方便快捷，设备的维修情况随时查阅。并为设备全生命周期的管理提供基础数据。
2) 维修管理；设备维修流程规范化，信息化管理，使各类维修信息及时准确的传递到各个工作岗位，且每个环节均可以事后审查，提高了设备维修的效率，保障了设备运行的稳定性。接收到故障报修单，生成相应维修工单；系统自动进行维修任务提醒，短信、看板方式；详细记录设备维修过程中的各类信息，包括人员信息和备件消耗信息；设备修复后，自动提醒相关人员进行修复验收工作；设备维修单记录填写故障原因类型、维修开始时间、结束时间、并自动展示停机时长。
3) 保养管理：可以针对每种设备类型，预先设置设备保养类型及周期，以及保养检查内容。系统会根据每台设备各自的运行状态，自动根据模板创建维护检查表，并提醒何时应该进行何种维护。设备保养信息预先配置，在执行保养时，根据设备自动展示保养项。设备管理部门制订维护保养计划，在经过各相关部门审核后，计划可下达到各个机台。维修人员在进行维护后，记录维护内容。设定保养计划，自动提醒；全面的保养计划制定功能，可详尽记录设备保养所需的人员信息、备件消耗信息；设备保养工作跟踪，及时准确了解设备保养工作的进展情况。
4) 点检管理：可以针对每种设备类型，预先设置设备点检类型及周期，以及检验检查内容。设备参数点检表，自动采集的数据如果超出范围进行提醒，标明异常。如果设备日检查表和设备参数点检表没有填写，则需要提醒。生产过程中，如果一个任务由多个班次完成，则每个班次都需要填写设备日检查表和设备参数点检表。
5) 计量检定：系统将根据检测仪器设定的计量检定计划，自动生成计量检定任务。各责任部门将仪器送至检定部门或者由检定部门到仪器安装地完成检定任务，最后由检定人员提交相关检定结果，完成检定。
6) 任务日历：任务日历界面查看当天的点检、维修、备件更换等各种任务，也可以查看未来某一天的运维任务。点击日历上的某一天，可以跳转到这一天的任务详情。
7) 知识库：在产线安装调试后，由厂商提供基础维修知识库。知识库提供了在设备故障描述，对应的故障原因，处理方法等，知识库为设备维修工作提供参考。在使用过程中，使用人员可以扩充知识库，从而形成知识积累积累，积累的知识库可以反馈给设备厂家，用于改进设备。
8) 能源管理：能源数据录入、查询，并根据能源消耗数据生成能源消耗分析月报表、趋势图等。
10. 工艺管理
1) 标准工序维护：每个工序是生产的一个环节。工序定义了物料，设备，工艺，质量，工步，文件等要求。系统支持定义标准工序模板，方便创建工艺路线时直接使用。每个工序同时可以制定自己的质检标准，描述产品质量的标准值、上限下限、检验方法等内容。
2) 工艺路线：工艺路线为某一类产品的生产定义了一组工序组合。工艺路线的工序可以来自标准工序模板，也可以重新建立。每个工序开始和结束都可以自定义事件，比如发送工艺设定值，收集工艺过程参数等。在工序定义上还可以附加文档，包括作业指导书、工艺规范、图纸等资料。
11. 追溯管理
1) 原材料追溯：根据原材料批次、牌号等追溯该批次的原材料对应的产品。
2) 工序追溯：每个批次成品，可以追溯其所有的工序过程，以及每个工序的人、机、料、法、环等。
3) 批记录打印输出:系统记录产品从原材料到成品每个环节的数据，根据模板可以查询和导出成品生产记录（随钢卡片）。
12. 数据采集
从现场设备（轧机、退火炉、拉卷）采集实时数据，并完成采集、存储和分析功能。自动采集获取实时的生产数据。可以提供整厂、各产线、设备的集中监控，并集成设备数据和业务数据，从而直观显示整个工厂的生产状况。工厂集中监控也可以部署在生产指挥中心的大屏幕上。
1) 工艺流程监控：可以监控工艺流程，包括各种工艺参数，如温度、流量、压力等监控。
2) 设备监控：在设备监控界面可以监控到设备的详细信息，包括工艺流程、变量监控，趋势曲线，报警信息等。
3) 趋势曲线：可以选择关键过程参数，查看其实时趋势和历史趋势曲线。
4) 报警和事件：实时报警和历史报警。
13. 基础数据
1) [bookmark: _Toc521445404][bookmark: _Toc479585564][bookmark: _Toc503200309][bookmark: _Toc504773750]物料定义：通过与ERP系统的集成，MES将实现与ERP共享物料数据，以保证跨系统物流信息的一致性和对物料属性的统一管理。物料种类包括：产品类、原材料类、半成品类、工装类、辅料类。
2) [bookmark: _Toc503200310][bookmark: _Toc504773751][bookmark: _Toc521445405]设备定义：根据ISA95标准，设备分为不同层次，比如工厂、生产线和工作单元。其中工作单元对应生产工序。在本系统中，工作单元又和实时库中的设备模型关联，从而实现从MES给自动化设备下达指令，以及从设备给MES上传生产数据和结果。工厂可能不断新增或更替设备。因此，系统支持灵活地配置设备，从而方便地适配产线。
3) [bookmark: _Toc503200313][bookmark: _Toc521445408][bookmark: _Toc504773754]工厂日历：设置倒班方式，对应的班组名称。根据这些设置，以及起止时间，系统能够自动生成详细的排班表，排定每天的各个班次，对应的班组。每个生产线，以及设备单元可以指定自己的排班表。
4) [bookmark: _Toc521445409]人员管理：提供人员基本信息台账，部门组织结构以及班组管理的功能。人员管理可以与MES系统用户权限进行关联。
14. 生产看板
1) 生产看板：生产看板一般用于显示生产计划、实时生产进度、产品合格率以及投入产出等信息，同时也可以对生产异常进行一定程度的示警。
2) 设备看板：显示设备实时状态信息，故障停机信息，并进行报警显示。
3) 物料看板：缺料情况实时显示，包括缺少物料料号、产线及工位、紧急程度、需求量等。可结合MES 物料消耗计算及现场拉动进行缺料报警触发。
15. 统计分析
1) 设备综合效率OEE：查询某个设备、某个时段的综合效率OEE，包括时间开动率、性能开动率、质量指数，对综合效率进行横向比较（同一时段、不同设备）和纵向比较（同一设备、不同时段）；分析各种损失占比。
2) 生产报表：生产日报、月报，查询每个周期、各个生产单元的计划号、品项、计划数量、生产数量、入库数量、不良品数量、生产时长、人员数量等。
3) 汇总每个月，每个生产单元，每个班组，每种品项的计划数量、生产数量、入库数量、不良品数量。
4) 消耗报表：查询每天，每个班次，各个生产单元，每个品项的原材料包辅材，消耗类别、消耗数量、批次、投料时间。汇总每个月，每个生产单元，每个班组，每种品项，原材料包辅材的消耗数量。
5) 设备报表：对一个周期内设备可用率、设备故障、设备维修、设备点检、设备保养等数据进行查询，并形成各种分析报表。
6) [bookmark: _GoBack]对各设备的技术经济指标进行分析，例如：收率、损失率、综合能耗等。
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