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1 基础操作

增、删、查、改、审核是系统页面的基础操作，本节主要介绍，后续涉及到

具体页面时操作相同。

菜单栏功能说明：（以生产工单页面为例）

查询：查询已有的数据。进入一个页面后，点击查询按钮，此时的标题新右

边状态显示为“查询中”，修改时同理。此时基础信息界面进入可编辑状态，界

面表单数据作为条件进行查询，点击确认后进入初始打开时的单据浏览状态，数

据浏览界面也只会显示符合搜索条件的数据,不输入查询条件查出所有数据。步

骤如下：
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确定后信息显示：

新增：添加一条新数据，进入页面后点击新增按钮添加一条相关信息，确定

或取消前状态为新增中。

在第二步中填写的内容不完整或未按要求填写，不能确定，系统会提示：
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审核：单据的核心功能，所有的新增数据，在确定无误后可进行审核，大部

分单据的数据，在审核之后数据才可以在其他单据引用或者进入下一步的操作流

程。（页面无审核按钮的不需要审核）

审核后:

在数据有误或未按要求填写，不能审核，系统会提示（同不能确定）。

修改：需要修改某条信息的数据时，点击修改按钮，修改必须在未审核状态

下进行。

单据已审核;
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提示反审核成功，变为未审核状态

单据未审核下修改：

删除：删除某条信息时，点击删除将此数据永久删除。删除必须在未审核状

态下进行。已审核单据同修改一样操作。

注意：删除功能无法恢复数据，请慎用！

未审核状态下删除：
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上一条下一条：切换基础信息显示数据或数据浏览高亮背景选中数据

第一条末一条：直接跳转到第一条或最后一条

确认：在新增，修改，删除，查询后才可以进行点击，将该变单据显示数据

取消：取消新增，修改，删除，查询时的编辑状态，重置菜单栏等。

2 工序设置

工序设置模块设置工厂里的所有工序总集，把工厂的所有工序信息在该单据中

集中维护，其他单据选择在此处维护好的工序即可，便于工序信息称呼统一，更

标准化。包括工序编号、名称，工序类型，是否检验、工序性质等工序的基础信

息。
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操作过程：

注意：工序编号、工序名称为必填项且在系统中唯一，其余字段为选填项，当

工序为烧结装炉或涂层装炉时，工序性质必填，填写“烧结过程”四个字。

3 制造品管理

此单据功能设置制造件产品的基础信息，包括产品的名称、规格型号、编号、

单位、材质、图纸编号、管控方式及其他标准及保存信息，可通过“数据更新”

按钮选择“刷新物料信息”同步 PLM 系统设置的制造品信息到 MES 系统，选择“查

看在线物料”通过 MES 查看在 PLM 系统设置的制造品图纸的技术资料。
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在 MES 中新增：

注意：其中产品编号、产品名称（规格型号加牌号）、产品单位、规格型号、

材质（即牌号）、是否作批号管（选是）、管控方式为必填项，其余选填。

从 PLM 中同步已设置传输的产品信息：(同步 PLM 发布的产品基础信息、产品

BOM 结构、产品工艺路线)。
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失效按钮：

4 产品结构管理

产品结构管理是对自制件（包含混合料、刀片个）的物料组成对应数据进行

维护，单头是主件信息，单身是子件信息，一个主件信息如果有不同的版本时，

应该对该主件的物料编码进行升级，切记不要选择同一个物料编号后，输入不同

的版本信息，主件的版本信息仅仅作为一个辅助标识，同一个主件编号不能建立

两个 BOM。

录入单身的子件信息时，子件用量和主件用量表示多少个子件组装成多少个

主件，通过产品结构树可查看产品原料-混合料-刀片的整体结构。
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在 MES 中新增：(必须先在制造品中设置产品基础信息)
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5 产品工序管理

此单据主要功能设置产品的工艺路线及相关工序工艺要求。

在 MES 中新增：
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6 条码规则设置

条码规则设置首先设置条码类别和名称，类别编能有实际的意义，可选择打

印的条码是一维条码或者二维码，便于操作人员按照名称就能正确选择；其次是

条码的组成，条码值有多部分组成，可根据条码定下的规则设置起始位置和截至

位置，以及取值，取值可以是固定值，也可以是替代值，替代值可以是客户编码、

年、月、日、周、流水号等等。设置好条码规则后，条码打印时，将按照所选择

的条码规则来自动生成条码值，以防条码编号重复。

新增条码规则：
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7 条码打印

对公司生产需要打印条码的产品进行条码打印。首先选择打印类别，打印类

别包括生产批次条码、物料条码等，再在单身的第一行选择条码类别，比如“帮

普产品条码”，然后选择来源，来源一般是生产工单，把该条码对应到工单上，

然后系统自动生成条码，可选择打印条码的数量及每个条码的份数，保存数据后，

单身打印单据，审核时将把生成的条码对应到工单中，也就是把生成的条码自动

与工单绑定了。然后单击“运行打印程序”，系统自动弹出条码打印程序，条码

打印程序是一个插件，专门用于打印用，在条码打印程序中选中需要打印的条码

及可按照设置的格式打印条码。
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打印工单条码：
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8 来料 IQC 检验

来料 IQC 检验是针对采购件入库前检验的功能模块，包括设置来料检验

项目，抽样方案，来料检验紧急程度设定，检验过程与结果记录，不合格处理等

功能。

8.1 来料检验项目设置

把各项指标维护好，比如抽检类别，AQL 值等信息。

8.2 来料检验抽样方案

把需要设置的抽样方案设置好，带出物料，在带出检验项目编号进行抽样

方案的设置。
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8.3 来料紧急放行单

如果需要走来料紧急放行就维护

8.4 来料紧急放行确认

最后在走一个紧急放行确认，来确定放行
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8.5 来料检验

需要走来料检验的就维护这个单子。需要维护好检验结论这个结论。

8.6 来料检验不合格问题处理

把进料检验不合格的进行不合格处理。
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9 生产工单

生产工单是一个单头多单身的单据，单头包含工单的基础信息，包括工单号，

产品名称、编号、生产数量、订单号、生产部门、入库编号、管控方式等，单身

包括工单展料表、工单产品的工艺路线、工单产品的条码。

当前通过与 ERP 的接口获取生产工单，通过“同步工单”按钮同步 ERP 开立的

生产订单到 MES 系统生成生产工单（可选择时间段）。也可从 MES 系统制定的生

产计划作为来源项开立生产工单，点击计划输入框中的放大镜，查询未开立工单

的计划，选择计划后，将把计划的产品信息带入到工单中，在选择投料工序，输

入生产数量，选择是否展下阶工单后，即可保存单据，然后点击审核按钮， 系

统将系统计算对应数量的子件耗用量和产品的工艺路线。独立开工单时分为开立

下阶工单和不开立下阶工单两种，以选择是否开立下阶工单字段中的“是”和“否”

来确定类别，如果不开里下阶工单，则只会展本阶的子件，不会展下阶的子件，

展下阶的子件时，系统自动生成下阶的子件工单，并构成上下级（母工单、上阶

工单、本阶工单）的关系则自动生成子件的工单。

当工单取消或出现异常时，可通过工单锁定按钮锁定该工单，现阶段通过 ERP

系统关闭生产订单锁定工单，锁定后无法无法进行后续任何操作，无法解除锁定。

点击“打印”按钮可打印工单转移卡（模板已在打印插件程序中事先设置完成）。
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在 MES 中新增：

以上 1、2、3、4 步骤为必填项目，即必须选择生产的产品，生产数量，管控

方式（一般选批量管控），是否开下阶工单（即生产涂层品是否要开精加、毛坯

工单），其余可选填。
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单身的展料表（生产产品的原料）、工艺路线自动带出，条码打印一般生产模

具才有产品的单个条码（在条码打印页面生成）。

工单锁定：（U8 取消订单是在 MES 中点击工单锁定，该工单后续不能再操作）
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同步用友的生产订单：

注意：用友中订单必须为审核未生产的，在 MES 中订单的产品必须有 BOM 结

构和工艺路线才能同步成功。
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10 车间计划

车间计划是各个生产车间计划员制定车间生产计划的功能模块，车间计划的来

源是生产工单，是在工单层面制定的计划，选中单头的生产车间，在单身选工单

时弹出的是该车间未制定成车间计划的生产工单，选中工单后带出工单的产品编

号、名称和生产订单号（任务令），设置该工单的生产数量、开完工日期、线别

及优先级。

在 MES 中新增：
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试压计划：（车间选为合金车间）
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11 现场计划

现场计划是在工序层面制定生产计划，将生产工单中产品工艺路线的每道工序

制定成场计划，现场计划来源是车间计划。在单头选中某个车间的车间计划，单

身选工单，弹出层会弹出该车间计划的所有工单的所有工序，设置工序的生产数

量，选定生产该工序的生产班组人员，使用设备、模具，开完工时间等信息
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在 MES 中新增
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12 生产领料

当场生产领料由 ERP 将领料信息导入到 MES 系统生产领料模块，点击 “同步

领料按钮”，选择同步具体日期的 ERP 中的领料数据。也可以在独立生产是在

MES 系统中单独领料，在单头选择领料的工单编号，带出工单产品信息和成套

发料数量（可修改数量），单身自动带出下阶物料信息。
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MES 中领料：
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13 工单工序维护

工单工序维护是在开立工单时带出的产品设置好的基础工艺路线需要修改

（领料物料批次不同，常常要修改产品工艺路线），仅仅对该工单进行修正的单

据。 在单头选择需要修改工艺路线的工单，单身设置修改后的工艺路线。

工单工序修改

注意：工单工序修改只是修改这张工单的工序，产品的基本工艺路线不变，一

般应对物料满足不了基础工序是修改。
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14 工序转移单（批量生产）

工序转移单是实现实际生产过程中记录各工序的生产状况，包括报工信息，

产品在制量、不合格数等信息。

生产领料完成后，进入正式生产阶段，投料工序（第一道工序）转入数量等

于工单领料数量，某工序将完成生产的数量转出到下一工序，并记录生产人员信

息进行生产报工和该工序的损耗数量和不合格数量。生产人员可通过“查看在线

资料按钮”查看产品图纸等生产信息。点击“打印”按钮可打印工单转移卡（模

板已在打印插件程序中事先设置完成）。

该单据的菜单栏下，无法进行新增，修改，删除操作，该单据完全自动生成，

在工单审核时将工单、产品、工序信息带入单据，移转的生产数量数据在生产领

料审核时，获取该单据下产品计划生产数量，并自动将数量添加到该产品的工序

路线上。

在工单计划完成领料并审核后，工序移转单据的工序结余明细表中产品的第

一道工序上已经转入了领料时的生产数量

在实际生产时，点击“工序转出”按钮，进行移转。
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此时，单据弹出选择框会将此条数据的工单、计划、产品、工序等详细信息

带入单据，确定无误后，在转出数量输入框输入已完成的数量（默转出数量为工

序数量，一般来讲，生产完成多少就转出多少），同时可记录工序损耗数量和生

产人员信息，点击确认。此时对应的工序移转维护单内会生成对应移转单号的维

护单。

注意：可以分批次多次转出，直至转出工序结余数量为 0。

此时，在第一道工序的转出数量上会显示刚才转出的产品数量，获取结余数

量，结余数量未当前工序未转出的数量。然后，在第二道工序，根据当前生产情

况，来选择进行接收的数量。

此时第二工序的转入数量和结余数量变更为上一工序的转出，完成第二工序

生产后，将完成数量转出给下一工序，以此类推，在所有工序完成转出后，代表

本产品的生产已完成。
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操作步骤：

工序转出：

一般转出是在“转出数量”填写数字，压型工序因为物料单位有“Kg”变

为“PSC”,所有压型工序在“转下工序数量”填写转出的压批数量，还可在该界
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面填写“损耗数量”和转出人员编号。

工序接收：（工序接收必须有上工序转出未接收的数量）

15 工序转移维护

工序每转出一次，生成一张转移单。工序转移维护是对转出的转移出错是进

行删除，必须在未审核状态下进行（审核表示被下一工序接收）
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16 试压试烧记录

根据产品的试压计划，记录试压过程的数据。

17 烧结装炉单

烧结装炉单是记录烧结炉烧结时烧结炉的状态信息，需要烧结工序所属工单的

信息。

在单头选定烧结炉编号，单身选择烧结工序（通过选则烧结前一工序转出的转

移单），装炉的烧结工序在工序设置模块的工序性质必须设定为“烧结过程”。
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点击单身烧结记录按钮记录烧结信息
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18 生产入库

工单完成后进行生产入库，也可以中途工序入库

“条形编码维护”弹出界面：
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19 制程检验项目

制程检验项目设置是工序层面设置工序检验项目，在单头选择需要设置检验项

目的工序名称，设置该工序需要检验的项目（包括一级项目、二级项目和三级项

目 3 个层次）。

20 制程检验抽样方案

制程检验抽样方案是在产品层面设置产品工艺路线上某道工序的检验标准方

案，选则需要检验的产品编号，在选择该产品工艺路线上需要检验的某道工序（在

制程检验项目中已设置该工序的检验项目），维护该产品的该工序的检验方案，

包括抽样类、抽样水平、执行标准、检验类型、AQL 值、绝收阈值、最大值、最

小值等信息，检验方案作为产品生产工程中巡检、转序检、FQC 检验的来源标准。
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21 制程检验

制程检验是产品生产过程中记录产品工艺路线上某道工序巡检、转序检、FQC

检验的检验记录功能模块，制程检验的检验标准来源于上一条设置的产品制程检

验抽样方案，检验的具体数据来源于工序转移单（转序检验）、试验单（FQC 检

验）、或工单（巡检）。在单头先选择检验类别（首检、巡检、自检、FQC、转序

检验），在选择数据来源，点击“确定”按钮，然后在单身选中该工序的某一个

检验项目，点击“实测值”按钮，在弹出层实测值栏填写检验测试的实际数据，

系统会根据设置好的抽样方案判断检验的单个结构和整体检验机构是否合格，将

检验的不合格数量统计到单头不合格栏。

选择检验类别后：
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点击确定后：

点击“实测值”弹出层：

填写数据后：（单头检验结论一般为合格，不合格整批不能转出）
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22 不合格处置

产品在巡检、自检、FQC 检验、转序检验中产生的不合格产品，需要对其做不

和格处理，包括报废、入次品库、让不放行和降级四种处置方式，不合格品处置

来源是检验单号(也可通过转移单号和工单编号查询)。填写四种处置方式的数量，

报废与入次品库选择入到那一个库房。

23 仓库信息设置

将公司所有的仓库进行编号，命名，填写仓库的行政与类别，设置仓库管理人

员及联系方式，作为入库及不和格处置入库的库房信息基础来源。

新增仓库信息：
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24 物料库存查询

同步用友中的物料信息并可在 MES 中查询，操作如下

查询物料信息：

同步物料信息：

24 产品出入库
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25 设备管理

25.1 设备等级表

设备登记表是设备管理模块的基础页面，所有的设备、配件等信息，在此

设置。

③设备条码、设备编号等设备基础信息中，填入所有设备的基础属性，④设备

采集编码是为设备采集系统整合属性，若设备采集系统无此设备，则此栏位为空

值，⑤为标明设备属性的栏位，整机代表此设备为完整的机器，部件代表此设备

信息为某一设备的部件。

25.2 设备保养计划

设备保养计划为设备保养前下达的计划，③在设备保养计划单据中可以选择保

养计划下达部门和执行部门，④在设备选择中可以选择一个或多个设备，设置其

维修时间，停工工时，维修类型等。
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25.3 设备保养记录

根据设备保养计划，在保养完成后进行记录，③选择设备保养计划单号后在④

带出保养计划单已选择的设备信息，在对应的设备后选择保养类别和对应的保养

人员，最后给出保养结果。

25.4 设备配件领用

设备配件领用中做为设备配件的领用记录，③在设备编号上选择需要领用配件

的设备，④选择对应的备件并完成其对应的配件信息。
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25.5 设备配件退回

设备配件退回作为配件领用完成归还的记录③选择要退回配件的设备，④退回

配件必定有对应的领用记录，选择领用单据，带出已领用的配件信息

25.6 设备维修计划

设备维修计划是对设备定期和突发的维修计划记录，③选计划的下达和执行部

门，④再选择需要进行维修的设备，并完善对应的日期、停工工时等信息
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25.7 设备维修安排

设备维修安排是对设备维修的详细信息记录，维修安排分为③计划维修和故障

维修，选择维修来源后，再④选择对应的来源单据，并完善对应设备的维修人员、

时间、工时等信息

25.8 设备维修

设备维修是对设备维修结果的结论报告，③根据维修安排单据，④完善维修中

过程、结果、原因等信息来生成该单据对应的维修结果
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26 用户、角色管理

一、角色管理

1、用户的查询

输入角色名或用户账号，选择状态正常可以直接定位角色或用户。

2、角色的添加

点击添加后的按钮会出现下面界面
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为该角色设置权限，

此角色能访问哪些单据，就在哪些单据的前面勾选，选择完成后点击确定保存，

权限字符和排序顺序不能为空。

3、为角色分配用户

为方便用户的权限设置，角色相当于一个预设的权限模板，给该角色分配用户

后所有被分配的用户都会获得对应角色的权限，一个用户可以被赋予多个角色。
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点击分配用户按钮，会出现下面界面

点击取消授权可以将用户重列表中移除，用户失去权限

点击添加用户授权出现以下界面
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点击确认后选择的用户都会获得角色相同的访问权限

4、权限修改

对对应的权限重新选择
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修改完成后点击确认，角色下所有用户的权限将被修改。

二、用户管理

1、添加登陆人员

添加一个用户
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点击添加按钮后，在单据上添加用户的基本信息，为和 erp 连用，一般账号都为

erp 账号，角色可以直接选定已有的角色，可以直接添加完成后就有对应的角色

权限了，用户状态要点击打开为绿色，否则不生效，电话号码和邮箱有验证，电

话必须为 11 位数字，邮箱必须以@xxx.com 结尾

2、用户修改

mailto:邮箱必须以@xxx.com
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点击用户后对应的编辑按钮，可以对用户的基础信息进行修改

3、用户的权限修改

在用户被选中的状态下（灰色背景），右侧显示的权限栏可以直接编辑，只能

有管理员角色的账号操作才能生效，并且在角色有角色的情况下，需要先删除该

用户的角色。

对用户的权限设置也是只需要勾选该用户需要访问的单据。
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27 班组设置

维护生产班组的信息，包括班组编号、名称和所属工序及部门，班组的组别性

质和工作班别。

点击“组成员”按钮，设置班组所属人员，设置人员的工价等信息。


	1 基础操作
	2 工序设置
	3 制造品管理
	4 产品结构管理
	5 产品工序管理
	6 条码规则设置
	7 条码打印
	8 来料IQC检验
	8.1来料检验项目设置
	8.2来料检验抽样方案
	8.3来料紧急放行单
	8.4来料紧急放行确认
	8.5来料检验
	8.6来料检验不合格问题处理

	9 生产工单
	10 车间计划
	11现场计划
	12生产领料
	13工单工序维护
	14工序转移单（批量生产）
	15工序转移维护
	16试压试烧记录
	17烧结装炉单
	18生产入库
	19制程检验项目
	20制程检验抽样方案
	21制程检验
	22不合格处置
	23仓库信息设置
	24物料库存查询
	25设备管理
	25.1设备等级表
	25.2设备保养计划
	25.3设备保养记录
	25.4设备配件领用
	25.5设备配件退回
	25.6设备维修计划
	25.7设备维修安排
	25.8设备维修

	26用户、角色管理
	27班组设置

