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MES入门培训

第五部分

2019.06.24 ~ 201.06.28
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课程安排

曹海勇：h.cao@mpdv.com

内部流程梳理

准备需求清单

实施方法论

项目组织与计划
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工艺与物料流
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车间布局
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工序数据采集

工序名称 工位类型 数据类型 数据名称 采集方式 设备通信接口 设备PLC PLC型号 加装硬件 备注
注塑 设备 生产数据 工单状态 人工选择状态

良品数量 人工录入
不良数量 人工录入
员工号 刷卡录入
设备号 人工选择
工具号 人工扫描
工单号 人工选择或扫描工单卡
输入物料批次号 RFID自动读取
产出产品批次号 每批按规则生成

绩效数据 工位状态 自动切换开停机状态，其他状态人工选择 OPC 西门子S7-300 CP343

生产数量 自动采集 OPC 西门子S7-300 CP343

状态持续时间 自动采集 OPC 西门子S7-300 CP343

质检数据 划痕 目检
脏污 目检
长度 人工卡尺测量

过程数据 合模温度 自动采集 Euromap 63 发那科
合模压力 自动采集 电子压力传感器

能耗数据 电流 自动采集 变流器
气耗 自动采集 串口 电子流量计
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工序执行描述

工序名称 注塑
功能区域 一车间  – 注塑

流程描述 注塑成型

设备 注塑机

人员 1人4台

输入物料 原材料1，原材料2

输出物料 出风口

工单结构 单工序工单， 

工单下达 车间计划员根据ERP主生产计划拆单，班长分配到机台

设备接口 设备提供数字信号输出，合模信号代表设备工作运行，每次合模可以代表产出计数。过程参数通过PLC的网口传出

输入物料批次 无

输出物料批次 有，每十箱一个产出批次

过程参数 温度、压力、速度

定量值，每2小时一次巡检时检测

定性值，每批次产出时报不良

工单结束后，向ERP传递原材料消耗和半成品产出，按批次汇总

工单结束后，向ERP报工，关闭工单

存在问题

改进期望

质检数据

交互数据
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生产控制

 生产前

1. 工单已经下达到工位

2. 设备出于就绪状态

3. 物料已经到工位

4. 模具已经到工位

 开始流程

1. 验证员工资质、模具、物料

2. 系统自动采集工艺参数

3. 采集设备状态和状态持续时间

 结束流程

1. 按一个周转满箱作为一个产出批次

2. 系统关联所有生产数据/设备数据/工艺数据/物料数据

3. 判定产品质量并分类标识

4. 按批次给ERP报半成品数量

5. 每4个批次触发信号给AGV，由AGV运输到半成品仓

6. 完成工单目标数量后，关闭本工序。
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工序描述示例
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课程安排

曹海勇：h.cao@mpdv.com

内部流程梳理

准备需求清单

实施方法论

项目组织与计划
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内部需求清单的演化 –方法1

流程中的问

题列表

解决这些问

题的方法

这些方法的

结构化归类
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示例
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示例
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内部需求清单的演化 –方法2

目标清单
目标导向的

任务

这些任务的

结构化归类
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示例

信息化与自动化的深度集成
最小库存

最高设备效率

最少原料损耗

更短交付周期

更加柔性

MES成为制造“大脑”，协调生产设备、生产自动化和物流自动化高效作业。

项目将考虑：
1. MES基于工单和库存材料确定最佳分切计划

2. 设备的程序（工艺参数）和刀具的更换

3. MES控制自动化物流
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示例

分切计划下达车间

请求物料（包含是否退）

3

钢卷就位

反馈信息

4

接料指令

7

纵切小车

开始配刀（多套）

1

配刀系统

N

原材料退库?

产成品入库

18

退料、打印标签

19

输入头尾料长度

Y

N

称重数据

23

计算报废批次，更新库存重量

送达消息弹窗

上刀
纵切

5 6

执行登录OP

物料准备列表

退料？退料信息

退料、打印标签

纵切小车

允许退料

10

任务更新？？？？？

Y

NC + 下一套是否换刀？

纵切

套切完成
纵切

17
16

确认米数、产品状态、打印标签

允许退料

退料
纵切小车

21

2

8

9

12 13

20

22

11

厚度信息
检测设备

15

14
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仓库管理系统

控制系统

结束

铁损信息

检测设备

24
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存在问题 改进需求

1.实时掌控人工工时

2.实时统计人工成本

3.考虑计件、计时工资等不同薪酬体系类型

4.考虑各种奖励工资的计算规则，如质量奖、产量奖、利用率奖

5.基于订单、班次的数据统计分析

1.缺陷发生后能够及时追溯到当班责任人员

2.监控和记录容差异常事件，

3.基于工作流管理事件升级，确保及时处理问题

1.原材料批次与产品批次紧密关联

2.创建原材料、中间制品和成品的关联关系

3.确保最少在制品和最小库存

4.基于工单 /产品号关联 IQC/IPQC、流程数据和生产数据

1.实时监控消耗量

2.与设定值比较和超标报警

3.基于产品 /工单 /班次的统计分析控制图

4.分解总能源数据到相应的计量单元

5.识别设备 /设施 /生产线的能源产出

6.可以更深入到对应的生产率

7.容易追溯能量超标的原因

1.实时监控物料消耗

2.监控消耗异常，并识别原因

3.基于工单 /设备 /生产线 /班次的物料消耗 /产出的统计分析控制图

4.实时提供产线缺料提示

5.物料发放时的FIFO控制

1.实时监控设备运行状态、异常报警

2.提供设备保养方案

3.统计设备停机信息、计算设备嫁动率

4.设备停机原因统计分析

5.高效率的数据录入

6.图形化车间布局

7.过程数据监控和容差极限报警，显示变化进程

8.基于运行次数 /运行时间 /日历的设备保养作业定义

9.上传设备相关数据到车间计划模块和ERP系统

10.统计设备保养工时 /备品成本

1.及时传递工序之间的生产信息，避免出现生产等待

2.实时监控工单进度，计算剩余运行时间

3.电子流程卡，实现无纸化生产指令

4作业员的签入 /签出，工单的部分完工 /完工确认

5.工单入账，目标与实际结果的实时比较

6.同时发生的成本控制和确定等待时间

7.在线比较目标设定值与实际值

8.显示图纸、检测指导、物料清单以及其他与工单相关的重要数据

9.统计工单的成品、废品和返工

10.工单集合与工单排序表

11.上传工单相关数据到ERP/PPS

设备运行状况监控
及管理

人工工时统计困难

质量缺陷不能追溯

原材料检验批次与
产品不匹配

能源消耗

物料消耗

工序之间的信息传
递

1.提高盘存的工作效率和盘点数据的准确性

2.能够及时同步库存物料信息到SAP，以确保安全库存

3.确保最少在制品

4.上传相关数据到车间计划模块，以优化排程

1.让高层管理者及时了解实时状态

2．使用基于浏览器的技术为各部门提供完全透明的生产信息，

3.与企业门户网站集成，访问生产信息不受时间与区域的限制

4.各项关键指标及其差异值的可视化真实反映

5.趋势预估和极限值监控

6.灵活配置数据评估准则和用户视图

7.与不同数据源集成

1.自动和手动调度设备（有限能力负载）

2.订单和订单组合的产出排程

3.考虑不同生产变化的智能排程

4.优化换产

5.模拟生产并优化生产结果

6.劳动力 /物料需求计划

7.与ERP的无缝集成（下载生产计划）

1.IQC检验，接收、特采、拒收等的处理。

2.系统自动提醒待验材料

3.针对急料系统自动提醒，便于优先检验

4.不良材料的处理过程，系统自动追溯

5.系统自动生成材料检验报表，便于材料或供应商管理

6.针对供应商短装记录进行汇总

7.材料不良能追溯到供应商、代理商

8.增加 IQC对原材料仓材料HOLD和解HOLD动作的操作界面

9.抽验数可以自动生成（也可以选择手写输入）
10.IQC相关报表（ IQC周、月报；进料检验报告、进料异常反馈单（VDCS)； IQC进料检验流程；抽

样计划
11.FIFO的批次控制

12.检验员的控制

13.检查有品质问题时，可以推前去对已经检查过批次进行重检判定

14.首件的特殊控制

15.6-Sigma管理在系统中的实现

16.IPQC巡检的有效进行

17.追溯DOA出货期限和全部生产过程。

物料及产品的实时
盘存

现场管理和状态管
控

车间详细计划

QA
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