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2、 术语、图标

MG:  Manugence®平台

APP: 应用功能模块

力太互联：浙江力太工业互联有限公司
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 ： 操作提示
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  :  提示
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 ：注意  (若忽视可能会出现异常)
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3、 MG操作说明 
1. MG平台主界面                                                          

主界面如下图：
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 实际的界面内容，根据具体项目应用会有所不同。

1.1 界面布局调整

用户可以自行调整界面显示内容。

[image: image7.png]


操作:
(1) 移动鼠标到界面上任一APP或文件夹

(2) 长按鼠标(1秒以上)，界面进入编辑状态，此时APP或文件夹转为摇曳状态

(3) 拖拽APP到目标文件夹（如主界面，拖拽APP到另一APP自动生成文件夹，用户可自定义文件夹名称)

(4) 调整完成后，按右上角“退出编辑”按钮[image: image8.png]


结束操作
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注意：关闭APP需要谨慎。点击APP右上角的[image: image10.png]


按钮，可以关闭该APP。但重启该APP，需要专业人员协助。
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1.2 APP功能模块

MG平台具有上百个APP模块。各APP是否可用，取决于是否已经开通。不同用户，呈现的APP界面可能不同。如需开通某功能模块，请咨询有关人员。
2. 基础数据与基本配置                                                         
功能： 定义“人+机+料+法+时”。

生产工单指派任务时，需要落实到生产车间、生产设备、具体日期，明确需要的物料、采用的工艺。并且，需要规定不同人员允许的操作权限。

基础数据内容包括：设备、物料、人员、生产日历、物联网平台、公式配置。这些基本元素，是整个软件基于操作的数据基础。
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 在MG平台门户页面中点击”基础数据”图标 [image: image13.png]


 

基础数据显示的界面：
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2.1 设备相关数据

按层级分类：工厂、车间、生产单元(产线)、子生产单元、设备。

该模块用于管理工厂、车间、生产单元、子生产单元、设备等基础数据。

通过excel文件导入配置，分基础配置、应用配置2次操作。操作方法类似。

以下操作分2部分：配置生产单元、编辑数字地图

2.1.1 配置生产单元
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 操作过程如下：
(1) 点击生产单元管理图标 [image: image16.png]ae
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(2) 点击“配置”

(3) 点“基础配置”，点“导出配置”，自动保存excel文件

(4) 打开excel文件，按模板格式输入信息，保存

(5) 点“导入配置”，选择刚刚编辑的excel文件

(6) 自动导入成功，查看显示的数据是否正确

(7) 同样方法，配置好“应用配置”。注意应与基础配置数据一致。
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 注意事项：

(1) 这些字段必须唯一：各代号、各设备名称、各编码 

(即使不是同一个工厂或生产单元，也要求唯一)

(2) 一个生产单元下，可以有多个设备

(3) 设备编码不能少

(4) 新的excel导入，将替代旧的数据
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如需增加设备，应先导出模板，在该文件中增加内容，然后再导入。

· 生产单元管理界面
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 可以利用箭头来实现具体的加工流程或者步骤

· 生产单元配置界面
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· 导出配置：导出到Excel文件

点击“导出配置”按钮，把当前配置导出到excel文件。
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· 导入配置：从Excel文件导入

导入的Excel应包含必须的表头：工厂名称、工厂代号、车间名称、车间代号、生产单元名称、生产单元代号、子生产单元名称、子生产单元代号、设备名称、设备编码、设备代号等。

导入excel会覆盖掉之前的数据，以最后一次导入为准。

2.1.2 编辑数字地图

编辑数字地图就是给单元和设备赋予图形的过程。

[image: image22.png]


 操作过程如下：
(1) 点击生产单元管理图标 [image: image23.png]ae
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(2) 左侧选择层级编辑对象(末端设备级不能选)，可看到该层级下属单元或设备清单

(3) 点击“编辑”按钮  [image: image24.png]/7 e




(4) 点击选择单元或设备(已被赋予图形的不可再次赋图，但可以修改属性)

(5) 选择形状(可从图库选择合适的图形)

(6) 点击“确认”

(7) 调整图形大小、位置、颜色、透明度、字体大小等参数

(8) 点击“保存”，使得设置生效

[image: image25.png]


 为了方便，可以导入导出图形配置，并加以修改。操作见下方说明。
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· 进入编辑视图

1.选中一个单元，点击[image: image27.png]


，进入编辑界面
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· 编辑操作
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点击选中图标，可以设置图标的位置、大小、字体大小、颜色、透明度。

请注意！所有的编辑操作，保存之后就生效。

· 导入设备图片数据(给设备配置图形)，支持svg/png/jpg等，推荐使用svg
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[image: image31.jpg]


图片命名注意规则：可以是设备名称、也可以是设备编码，其它无效。

导入成功后设备名称前面有图标:
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新环境仅导入了视觉检测仪图标，视图如下:
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[image: image34.jpg]


请注意！重复导入会覆盖之前的图片数据。如果需要在布局图中使用新导入的图标，需要进入相关编辑视图先删掉旧图片，然后拖入新图标，完成相关属性编辑，保存即可。

· 清空设备图片数据

请注意！下面清空图片按钮会清空所有的图标，但不影响布局图里已经使用过的图片。
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· 布局数据导出

(1) 左侧选中工厂

(2) 右侧点击“导出图形配置”，自动下载“页面布局数据_xxxx.txt”文件。
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注意：导出页面布局数据可导入其他环境，完成配置。
· 布局数据导入

(1) 左侧选中工厂

(2) 点击“导入图形配置”，选择“页面布局数据_xxxx.txt”文件，图形自动加载完成。
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· 基础形状选择

若之前没有为设备导入图片，会提示在选择形状。

此时也可以选择平台内置的一些图片。
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· 基础形状属性
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· 退出编辑模式
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· 保存编辑

单击保存即可保存最新的修改。
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2.2 物料相关数据

本节包括：装配工艺bom、零件工艺bom、采购周期、质检定义。

物料分类： 组件、零件、模具、采购件。分别在“装配工艺bom”、“零件工艺bom”、“模具资料”，“采购周期资料”中定义。

BOM：在工艺bom中，确定所采用的组件、零件，以及各工序。

    目的：定义一个产品、及其制造工艺流程(包括：设备、先后顺序)

定义过程：命名一个产品，定义其组成细节：组件 + 零件 + 采购件。

[image: image43.jpg]


 设置工艺BOM前，设备相关数据必须已经设置好。
[image: image44.png]


 操作过程如下：
(1) 点击基础数据管理图标 [image: image45.png]



(2) 左侧选择其中一项：装配工艺BOM、零件工艺BOM、模具资料、采购周期资料

(3) 执行各项操作(右侧上方按钮)
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2.2.1 装配工艺BOM

装配工艺BOM是在生产过程总装的工艺BOM。

· 装配工艺BOM数据结构说明：

(1) 将传统数据树型结构的工艺BOM行缩进级层BOM表转列级的表结构进行设计；
(2) 采用多表头组集合方式来展现装配工艺所包括的（自制组件、采购件、自制零件）；
(3) 行数据之间自行按编码递归嵌套层级关系；
· 数据结构示意图说明：
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· 功能说明

装配工艺BOM支持【导入】、【导出】及一键【清空】与单行【删除】的功能，及数据的【检查异常】及【显示异常】的功能方便用户核准数据准确与有效性。

· 操作说明

[image: image48.png]


 操作过程如下：
(1) 点“导出”  ，自动下载excel模板文件；
(2) 打开excel文件，按模板格式输入信息，保存；
(3) 点击“导入”，选择该excel文件；
[image: image49.png]


关键信息

(1) 产品信息：产品名称、产品编码

(2) 组件信息：组件名称、组件编码、标配数量、物料类别（制作类型）

(3) 物料类别：采购件、自制组件、自制零件，三选一。

[image: image50.jpg]


 应遵守的规则

· 被使用到的组件：必须已经在“装配工艺bom”定义；
· 被使用到的零件：必须已经在“零件工艺bom”中定义；
· 被使用到的采购件：必须已经在“采购周期”中定义；
· 零件工艺bom中各工艺流程的生产单元，必须在设备管理的生产单元中已经定义；
· 所有的编号，必须唯一。注意：产品、组件、零件等的编号，也不能相同；
· 具体功能操作

【清空】：用户可以一键清空装配工艺BOM数据
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点击【清空】按扭，所有装配工艺BOM数据将被清空

清空后的显示界面：
[image: image52.png]BRHIE




【导入】：用户可以将事先准备好Excel数据导入在系统中。点击【导入】按扭
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选中准备好的Excel数据，即可将数据顺利导入。
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【导出】：用户可以将系统中装配工艺BOM导出到Excel中进行批量整审阅与修改后再次批量导入。
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点击【导出】按扭将数据导出到Excel
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【删除】：用户在装配工艺BOM选中一行或数行数据(打勾选中，可多选)，点击【删除】即可从系统中删除选中那些数据行
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2.2.2 零件工艺BOM
零件工艺BOM是在生产过程需要零件加工的工艺BOM。

规定本零件所需要的各个生产工艺工序流程。
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红色显示表示该生产单元名称存在异常(不存在)，应检查设备配置相关数据
[image: image60.png]


 可点击“检测异常”按钮，系统自动检测异常并显示结果(红色代表异常)
· 零件工艺BOM数据结构说明：

(1) 将传统数据树型结构的工艺BOM行缩进级层BOM表转列级的表结构进行设计

(2) 采用多表头组集合方式来展现零件工艺所需要加工工序（如领料、熔炼和铸造等）

(3) 行数据之间自行按编码递归嵌套层级关系

· 数据结构示意图说明：

[image: image61.png]F{IEbom

P=ERESI

FEES

FEEE

FEES

FEEE

FEES

FEEE

FERE

FERE

FERE

FERE

a5

==

=

==

=

==

=

FE

FE

FE

FE

SRS

CDs0R

CD55%8

CD60ZER:

€650z

[ecias=

CG60Z

ID50%SE

D555

ID60ZESE

JG50Z=se

HE19RCR

FERD

CD500101

CD550101

CD600101

€G500101

€G550101

€G600101

JD500101

JD550101

JD600101

JG500101

B O rot
Lol o= » m= * sy RN
OP00 0OP10 0P20 0P30
Irsn E5mE| [[ren sest. som/s mmer/m) . /s BEeE/m| [DFSR  Srs.. Srmin/s BmeE/m| T
@ CD5001011 EE YEHEEST 70 0 = 110 0 pai=] Eoeii 110 0 R
@ CD5501011 EE YEHEETT 80 0 = 120 0 pai=] 120 0
@ CD6001011 EE YEHEEST 90 0 = 60 0 gt 60 0
@ CG5001011 EE YEHEETT 40 0 = 80 0 pai=] 80 0
@ CG5501011 EE YEHEEST 50 0 = 70 0 pai=] Eoeii 70 0
@ CG6001011 EE YEHEETT 60 0 = 100 0 pai=] Eoeii 100 0
£ JD5001011 EE YEHEEST 70 0 = 110 0 gt 110 0
£ JD5501011 EE YEHEETT 80 0 = 120 0 pai=] 120 0
£ JD6001011 EE YEHEEST 90 0 = 60 0 gt 60 0
£ JG5001011 EE YEHEETT 40 0 = 80 0 pai=] Eoeii 80 0





· 功能说明：

零件工艺BOM支持【导入】、【导出】及一键【清空】与单行【删除】的功能，及数据的【检查异常】及【显示异常】的功能，方便用户核准数据准确与有效性。

· 操作说明：
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 操作过程如下：
(1) 点“导出”  ，自动下载excel模板文件；
(2) 打开excel文件，按模板格式输入信息，保存；
(3) 点击“导入”，选择该excel文件；
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关键信息：  

(1) 每个生产工艺工序，包括信息有：工序名称、生产单元名称、生产节拍/s、换型时间/m. （OP00领料除外）；
(2) 生产单元为该设备对应的生产单元；
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 应遵守的规则：

工序名称为“生产单元”中已经定义的设备名称。
· 操作说明：

【清空】：用户可以一键清空零件工艺BOM数据。
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点击【清空】按扭，所有零件工艺BOM数据将被清空
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【导入】：用户可以将事先准备好的零件工艺BOM Excel数据导入在系统中。

点击【导入】按扭，选中准备好的Excel数据，即可将数据顺利导入。
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【导出】：用户可以将系统中零件工艺BOM导出到Excel，进行批量整审阅与修改后再次批量导入。
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【删除】：用户在零件工艺BOM选中一行或多行数据(可多选，打勾选中)，点击【删除】即可从系统中删除选中的那些数据行。
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2.2.3 模具资料

工装、模具同样支持Excel导入、导出的功能及一键清空的功能以及数据有效性检查功能
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2.2.4 采购周期

采购周期是为了管理生产过程中需要采购原材料的计划，包括供应商、时间等信息。
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· 数据结构说明：
每行是某一个产品，除了产品编码和名称规格等基本信息，还有供应商信息和采购周期和预留时间，其中采购周期和预留时间的单位是天。

· 功能说明：

采购周期支持【导入】、【导出】及一键【清空】与单行【删除】的功能，及数据的【检查异常】及【显示异常】的功能方便用户核准数据准确与有效性。

· 操作说明：

【清空】：用户在可以一键清空采购周期数据。：
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点击【清空】按扭，所有采购周期数据将被清空
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【导入】：用户可以将事先准备好的采购周期Excel数据导入在系统中。

点击【导入】按扭，选中准备好的Excel数据，即可将数据顺利导入。
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【导出】：用户可以将系统中零件工艺BOM导出到Excel，进行批量整审阅与修改后再次批量导入。
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【删除】：用户在零件工艺BOM选中一行或多行数据(可多选，打勾选中)，点击【删除】即可从系统中删除选中那些数据。

[image: image76.png]KRR B O oot

HE1BRER O ERER @ =S o = -l 2N 0 B
#= ~Ran sinE i) SRIRER/d FRIA)/d
1 CD5002 CDS0%ezm= Fo16 1 2
2 CD5502 CDs5%em= Fo17 1 2
3 CD6002 CD60%e:= Fo18 1 2
4 CG5002 CG50:m= FO13 1 2
5 CG5502 CG558:m= FO14 1 2
6 CG6002 CGe0RT= Fo15 1 2
7 1D5002 ID50%eE= Fo10 1 2
8 JD5502 ID55seE=E Fon 1 2

9 D6002 D60 FO12 1 2




2.3 用户权限

主要包括: 人员管理、角色管理、组织管理。
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 操作： 

(1) 点击“基础数据” ， 再点击“用户权限” 

(2) 点击“人员管理”，或“角色管理”，或“组织管理”
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2.3.1 用户

在系统中增加用户帐号、设置用户头像、管理密码、管理操作权限。

点击【增加用户】按扭添加新用户。
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会弹出用户新增的编辑框，编辑完点击【确认】即可增加一个用户。
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添加用户后可以通下面的图标设置头象，编辑用户、修改密码、删除用户。
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2.3.2 角色

“角色”主要用来分配用户在系统担当什么角色，及其所拥有那些操作权限。
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点击【增加角色】按扭即可添加角色，在角色上点击【[image: image83.png]


】编辑图标就是以进行角色功能权限的配置，如图所示：
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2.3.3 组织

组织用来管理公司部门组织结构，按树形层级节点展，添加编辑均在节点上进行操作。
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移动鼠标，到工厂或部门，出现“+”或“-”符号，点击可以进行相关增减操作。
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2.4 生产日历

生产日历用于定义工作日,以及工作日的班次。非工作日无法被安排生产工单。
生产日历呈树形结构。按工厂、车间、生产单元、设备分类建立上下级关系。

每个设备可以单独设置生产日历。

每个生产单元可以单独设置生产日历。
每个车间可以单独设置生产日历。

每个工厂可以单独设置生产日历。

上下级之间具有生产日历继承关系。
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生产日历的继承关系：下级生产日历未保存前为待生效的默认设置，显示内容继承上级设置，但仍然需要保存后才生效。下级的设置不会影响上级设置。
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 操作

(1) 点击 “基础数据”，点击“生产日历”[image: image91.png]$£=AkB




(2) 点击展开工厂，根据设置需要选择设置对象（车间、或生产单元、或具体生产设备）

(3) 点击具体日期，右上角显示手写笔图标[image: image92.png]



(4) 点击该图标，进入“班次设置”界面如下图

(5) 点击“添加班次”，

(6) 输入班次名称，如“夜班”

(7) 设置时间范围

(8) 点“确认”，完成该日设置

(9) 点击“保存设置”使得设置生效

(10) 查看被设置对象左侧，显示打勾符号[image: image93.png]


，设置完成。
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2.5 物联网平台

功能介绍：分层展示网关和设备关系树，灵活、快速配置设备采集点位，支持几乎所有主流协议。

操作说明：导入网关和设备关系图或拓扑图，按照excel模板导入设备的原始点位数据
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2.6 公式配置

功能介绍：针对原始数据，可以组合计算出任意满足需求的KPI，系统内置了工业领域各种常用公式。

操作说明：导入公式的左值和右值，配置通用的指标计算公式，针对设备定制公式需要板顶对应设备
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3. 质检                                                                       

包括：质检定义、质检记录、产品质量配置、产品规格要求，以及检验报工。

[image: image99.png]


 点击“生产管理” --> 点击“质检管理”[image: image100.png]RiSEE




3.1 质检定义
功能介绍：在APP中定义产品对应的质检项，并提供查询历史记录的功能。

操作说明：质检计划中按照excel模板将客户的原始数据整理成excel导入，产品关联是将产品和具体的检测计划关联，清空是可以将所有数据全部清空。
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3.2 质检记录
用于查看质检记录的详细内容。

[image: image102.png]


 操作

(1) 界面左侧栏点击“质检记录”；
(2) 选择车间、产线、起止日期(年月日)；
(3) 选择一条工单记录，在其右侧点击“查看明细”；
(4) 选择一条质检类型数据(首检、自检、末检)，点击“查看”；
(5) 查看检测具体内容(本质检项详细的记录数据、报告)；
(6) 点“返回上一级”，继续查看其它记录；
质检记录页面：
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本工单的质检记录明细：
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本质检项的数据明细：
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[image: image106.png]


点击[image: image107.png]| EexE |



即可对某工单进行质检报告，质检计划是按照excel模板将客户的原始数据整理成excel导入。
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[image: image109.png]


选择某条检测计划，界面就会多出一项质检计划

3.3 产品质量配置

用于预设可能的不合格原因，提供给质检时作为选择项。在工单报不良数的时候，用户可选择不合格类型。
可通过“导入”、“导出”excel文件方式编辑不合格原因。
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3.4 产品规格要求

用于预设合理的产品参数规格，提供给质检时作为不合格判断依据。

可通过“导入”、“导出”excel文件方式编辑各参数要求。
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4. 设备维保                                                                   

设备维保分4个部分：保养定义、保养计划、保养监控、保养操作。

[image: image112.png]


 点击“设备维保”[image: image113.png]IRSUR



图标，进入保养定义、保养计划、保养监控界面。
显示的界面：
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4.1 保养定义

目的：定义设备的保养具体项目

保养项目可以是多个参数项，且可以设定每个参数项的保养级别。

[image: image115.png]


点击选择“设备保养定义”，

点击“导入”

选择“保养定义.xlsx”文件（该文件需提前准备，模板可先通过“导出”下载）

点击“打开”

可看到新增加了设备保养清单。

[image: image116.png]


可以通过“清空”按钮，来清除所有设备保养定义内容

输入类型：是否型、输入型、选择型；选择型可以设置相应的选择模板[image: image117.png](SR INTo
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4.2 保养计划

目的：定义设备的保养具体时间（保养日历）

保养计划：在保养相应的日期上填是即可；
[image: image119.png]


点击选择“设备保养计划”，

点击“导入”

选择“保养计划.xlsx”文件（该文件需提前准备，模板可先通过“导出”下载）

点击“打开”

可看到新增加了设备保养日历清单。

[image: image120.png]


可以通过“清空”按钮，来清除所有设备保养计划内容
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4.3 保养监控

目的：查看设备保养的执行情况。

[image: image122.png]


点击选择“设备保养监控”，

选择“车间”；
选择“生产单元”；
选择“日期”（年、月）；
可看到设备保养情况，如：未进行、通过。

如下图例所示：
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4.4 保养操作

主要功能：日常保养、二级保养、三级保养。

4.4.1 界面进入

[image: image124.png]


点击“现场管理” --> 再点“设备管理”
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显示界面：
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4.4.2 车间、生产单元选择

[image: image127.png]


(1)点“车间”右侧下拉框，为单选项。选择需要操作的车间。

(2)点“生产单元”右侧下拉框，为单选项。选择需要操作的生产单元。

[image: image128.png]TR AR T IEIEETT




4.4.3 保养选择

查看设备名称，找到需要保养的设备，选择相应保养操作。

[image: image129.png]


(1)点击“日常保养”，进入“日常保养”界面操作。[image: image130.png]



(2)点击“一级保养”，进入“一级保养”界面操作。[image: image131.png]



(3)点击“二级保养”，进入“二级保养”界面操作。[image: image132.png]



4.4.4 提交保养结果

[image: image133.png]


(1)选择或填入各项保养数据

(2)选择结论：通过或者不通过

(3)点击“提交”。

[image: image134.png]L AX. Kiladmi





[image: image135.png]


点击“下台设备”，可以直接切换设备。
5. 监控                                                                       

5.1 生产监控

[image: image136.png]


 点击“生产单元监控”，

再选择点击选择具体监控车间或流水线。
[image: image137.png]



显示界面如下:
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界面展示分七部分内容：

· 计划进度：显示本单元的工单信息
· 已完成：显示已经完成的工单信息

· 报警快反：显示本单元的报警信息，包含预警、告警以及升级告警及解决数量，并且信息是轮播

· 人员出勤：显示本单元的人员出勤状况
· 产线中断情况：统计质量、缺料、故障以及其他中断的次数和时长情况
· 不合格率指标：显示在线检测设备的不合格数以及百分比

设备状态：显示本单元的各设备的工作状态、保养状况、以及每台设备生产数量情况

5.2 仓库监控与出入库

仓库监控功能：监控工单状态及其配料的库存信息。

出入库功能：对工单所需物料进行出库(备料)操作、入库(退料)操作

页面主要分两块展示：工单列表（上半部分）及配料列表（下半部分）
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[公式]：出库差额 = 计划数量 - 已出数量。

[image: image140.png]


 点“实时监控”图标 [image: image141.png]SCRI NS



，再点“仓库监控”图标[image: image142.png]



5.2.1 备料（出库）

[image: image143.png]


  A. 选择工单

B. 在配料明细中可输入物料的出库数量

C. 点击”备料”，

D. 当出库差额为0时，备料完成。备注状态栏显示“备料完成”

[image: image144.png]


 当工单的出库差额大于0时可进行备料操作。此时”备料”操作操作按钮高亮显示，可进行多次备料操作，直至出库差额为0。

5.2.2 退料（入库）

[image: image145.png]


 A. 选择工单

B. 在配料明细中可输入：不良退料数值、合格退料数值

C. 点击”退库”，

D. 当已出数量为0时，退料完成。备注状态栏显示“备料中”

[image: image146.png]


当工单的已出数量大于0时可进行退料操作。此时”退料”操作操作按钮高亮显示，可进行多次退料操作，直至已出数量为0。
5.3 模具监控

对产品生产过程中使用的模具进行配置、出入库操作。

包括以下功能：

工单生产前对指定产品所需模具进行配置

工单完工后对模具进行入库操作

监控模具备模和出入库状态

页面主要分两块展示：工单列表（上半部分）及模具列表（下半部分）
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在工单列表中找到需要备模的工单，点击“备模”按钮，进入备模页面。

[image: image148.png]. . G20191012009_UP02_ZZ01_B #851%

g wo_s e o8 en » I
bue.wo =z 209108719 e





注意事项：如果需要的模具只有一个，那么不会进入到备模页面，直接备模成功

在备模页面选择产品所需模具，点击确定后备模完成
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在工单列表的备模状态列，备模状态为“完成”，模具列表已备模的模具地点由“仓库”变为“车间/生产单元”
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工单完工后，点击模具列表中对应的模具入库按钮，对模具进行入库操作，完成后的列显示为“仓库”
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5.4 工序物流监控

工序物流监控包括零件物流监控、装配物流监控和三天自制品缺料监控。

目的：基于监控工序间上下游的物流变化，来预测物料的供需关系，提高生产效率和物料利用率。

[image: image152.png]


 点击“实时监控”图标[image: image153.png]SCRI M



，点击“工序物流监控”图标[image: image154.png]
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5.4.1 零件物流监控
针对零件物料的待制品分析。

零件物流监控数据结构说明：产品的BOM信息是向基础数据集合app中物料信息管理模块的零件工艺BOM同步的数据。表格中会显示每一道工序和待制数，待制数的计算公式是待制数=本工序的报工数 - 下一道工序的报工数，即生产的数量减去消耗的数量，默认本道工序的产出（下一道工序的投入）和下一道工序的产出比例关系是1:1。

零件物流监控界面：
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功能说明：

零件物流监控支持【时间筛选】功能方便用户查询历史数据。

操作说明：

【时间筛选】：用户可以选择自己关注的时间段
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5.4.2 装配物流监控
针对装配物料的待制品分析。

装配物流监控数据结构说明：界面展示的是装配产品信息和待制数，待制数的计算公式是等于月初盘点（仓库导入）+ 所有报工 – 仓库出库 + 仓库退料。默认装配和自制件之间的比例关系是1:1。

装配物流监控界面：
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操作说明：

【搜索框】：用户可以搜索关注的产品编码和名称规格。
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5.4.3 三天自制品缺料监控
针对零件和装配物料的三天缺料分析。

三天自制品缺料监控数据结构说明： 根据零件和装配监控中计算的待制数以及排程计划数和工单管理中的报工数，计算出自制品三天的缺料数。

三天自制品缺料监控界面：
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5.5 数字地图
工厂中的生产设备信息以图标形式展示在场地平面图上。

展示生产设备布局、设备工作状态及其持续时间。

按车间分区，按生产单元归类，展示所有生产设备。

· 设备以不同颜色区别工作状态：

红色 –-故障

黄色 –-待机

绿色 --加工

紫色 –-急停
白色 –关机

· 图标上方有当前设备状态已持续时间（格式：时分秒）

参考图示如下：
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如有设备出现故障，可以将鼠标移至该设备，查看具体的中断原因。

5.6 损耗件监控
对损耗件进行监控，当损耗件达到阈值的时候推送快反预警，提示需要进行更换；支持
根据产量模式和时间模式进行损耗品监控。
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pskat] B REREERE - 90 + BREE




[image: image164.png]


操作：
损耗度阈值设置操作是在[image: image165.png]


设置即可
[image: image166.png]


更换清理操作：
当更换好监控项后，可以点击[image: image167.png]Iiﬁﬁil



，请零后，重新进行监控；
可以进行批量清零，勾选中需要清零的监控项目，点击[image: image168.png]



5.7 工单监控
工单监控可以点击切换按钮，可以将页面切换成高亮界面，点击进度监控，显示完工数量，可以进行日期选择进行筛选，查看相应日期的产线工单完成情况。
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屏幕切换操作：点击切换
可以选择显示想要查看日期以及相应的车间。
1.在日期范围进行选择日期选择[image: image172.png]BEFEE: 2020-06-01 E 2020-07-01



，也可以选择当前周，前后3天，未来两周，未来一个月。
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2.点击，勾选相应车间，也可以全选，点击确认按钮。
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5.8 生产缺料监控
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左键单击【生产缺料监控】

出现如下图所示界面：
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5.8.1 采购件缺料监控
左键单击【采购件缺料监控】[image: image177.png](=
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，显示如下图所示：
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采购件缺料监控的数据来自于基础数据的装配工艺BOOM

车间、生产单元选择
[image: image179.png]


点【六车间】右侧下拉框，为单选项。选择需要操作的车间。

[image: image180.png]


点右边模糊搜索可以进行关键字的筛选

从界面很清晰地可以看出红色字体(缺料数)，

然后点击右下角的【催料/反馈】[image: image181.png]


可以对实际情况在【任务处理】进行上报反馈。

5.8.2 自制件缺料监控
左键单击【自制件缺料监控】[image: image182.png](=

EfRE



，显示如下图所示：
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采购件缺料监控的数据来自于基础数据的零件工艺BOOM。

车间、生产单元选择
[image: image184.png]


点【六车间】右侧下拉框，为单选项。选择需要操作的车间；

点右边模糊搜索可以进行关键字的筛选，从界面很清晰地可以看出红色字体(缺料数)；

点击右下角的【催料/反馈】[image: image185.png]


可以对实际情况在【任务处理】进行上报反馈。

5.9 运控中心
    运控中心上面展示相应产线及车间的数字地图，下面左边展示的对应产线的生产计划、下机数、合格数、不良数、不良率以及生产进度情况；下面右侧展示产线实时设备异常情况，右侧下面则展示产线在线检测设备的不良数和不良率情况。
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查看具体设备状态情况，可以通过点击对应设备即可，弹出设备状态卡，设备状态卡中展示：
对应车间、产线、设备名称、设备编码、生产产品名称、生产对应工单号、下机数、计划数、不良数、不良率、班次、操作员工、生产进度以及设备开动率，具体如下图所示：
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6. 数据分析                                                                   

支持多维度报表分析及智能分析，如人员技能趋势分析、人员绩效分析、设备OEE分析、物料使用率分析、物料投入产出分析、产线平衡分析、缺料分析预警、在制品物流分析、质量合格率分析、质量因果分析、过程能力分析、快速响应分析等。

[image: image188.png]


 操作

(1) 主界面点击“数据分析” 

(2) 点击具体分析项目图标

(3) 查询分析结果
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6.1 产量分析

产量分析APP直观反映各产线达成情况，观察一段时间的产量数据。

[image: image190.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“产量分析”；
(2) 选择车间、产线、日期(年月)；
(3) 查看物料、相关日期对应的生产计划数、实际数；
(4) 点击某一行，选择具体物料名称；
(5) 查看该物料的产量图、产量合计图；
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6.2 零件合格率

零件合格率是指零件在生产过程中合格生产数占总生产数的百分比

根据报工数据，分析产品、生产单元、人员的合格率数据

     合格率= (合格数/监控数)×100%

[image: image192.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“合格率分析”-->点击“零件加工合格率”；
(2) 选择车间、起止日期(年月日)；
(3) 点击某一行，选择具体物料名称；
(4) 可查看生产单元、工作人员(具体操作人员)的合格率；
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6.3 计件绩效

计件绩效分析APP记录每个操作人员的生产量以及完成的合格率情况，能够直观反应车间员工的生产效率，给员工的绩效提供了依据。

[image: image194.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“计件绩效分析”；
(2) 选择车间、日期(年月)；
(3) 点击某一行，选择具体操作人员；
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6.4 设备效率分析
根据自动采集的物联网数据和平台计算各类时间损失，直观形象的分析对比设备OEE，通过对比分析可以直接提高OEE较低的设备，从而提升整个产线的产能。
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 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“设备效率分析”；
(2) 点击勾选车间(可多选)；
(3) 选择时间类型(按日期、按起止日期)；
(4) 选择时间(年月日)；
(5) 点击选择OEE或TEEP；
(6) 左侧点击“+”展开车间的设备清单；
(7) 点击任一设备，展示该车间所有设备的OEE或TEEP；
(8) 可点击“查看趋势”，可现实“时间区间走势”(按时间或百分比)；
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6.5 产线平衡分析
通过计算设备的额定节拍和产线的额定节拍，分析出产线上的瓶颈设备。

[image: image199.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“产线平衡分析”；
(2) 选择车间、生产单元、起止日期(年月日)；
(3) 查看各设备的数据及图标；
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6.6 快反分析

工厂各个产线过程中断及快反分析通过物联网实时传输，根据时长自动触发通知、预警、告警及升级告警，推送相关人员，实现问题快速处理。通过快速反应，能够保证减少设备中断带来产量损失。
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 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“快反分析”；
(2) 选择车间、生产单元、起止日期(年月日)；
(3) 查看4级（通知、预警、告警、升级告警）快反统计数据；
(4) 点击右侧的“→”，可以查看任务详请；
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6.7 生产时序图
6.7.1 设备状态时序图

[image: image204.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“生产时序图”-->点击“设备状态时序图”；
(2) 选择车间、产线、日期、时间段；
(3) 查看设备状态图(不同颜色表示)；
(4) 选择查看“中断损失详情”或“速度损失详情”；
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6.7.2 生产节拍时序图
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 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“生产时序图”-->点击“生产节拍时序图”；
(2) 选择车间、产线、日期、时间段；
(3) 查看生产节拍时序(颜色、节拍值)；
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额定节拍标记操作：
在额定节拍空白处，点击，标定额定节拍后，点击提交即可；
标定额定节拍后，生产指标分析中的额定节拍以标定为准；
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6.7.3 不良品时序图
[image: image211.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“生产时序图”-->点击“不良品时序图”

(2) 选择车间、产线、日期、时间段

(3) 查看生产节拍时序(颜色、节拍值)
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6.7.4 不良率时序图
   不良率时序显示设备产生不良品时间点及相应的百分比情况，针对在线检测设备。
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查看操作步骤：
1） 选择查看的日期；
2） 点击[image: image214.png]


勾选需要查看设备；
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6.8 生产指标分析

[image: image216.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“生产指标分析”

(2) 选择车间、产线、日期
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[image: image218.png]


带下划线的数据，可以点击后进入相应指标分析

6.9 设备异常分析

[image: image219.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“设备异常分析”；
(2) 选择车间、产线、日期(年月)；
(3) 点击选择“时长”或“次数”；
(4) 点击“中断损失统计”或“速度损失统计”分别查看；
(5) 如需要可以点击“导出”，输出数据到文件
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6.10 产品质量分析

[image: image223.png]


  操作：
(1) 点击“数据分析” ， 点击“产品质量分析”；
(2) 选择车间 ， 选择日期；
(3) 移动鼠标到一个设备，显示：合格数、不合格数、不合格率；
(4) 点击鼠标左键，显示详细图示信息；
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6.11 工艺参数分析

[image: image226.png]


  操作：

(1) 左侧栏选择工艺参数名称，拖拽到右侧任一空白处；
(2) 设置起始时间、结束时间段，点击查询；
[image: image227.png]


右上角可以选择3种显示式样(界面显示1、4、9幅图)

[image: image228.jpg]


注意时间跨度太大将导致卡顿(因下载数据量过大)。
6.12 用户行为分析

功能介绍：通过用户访问平台APP的记录，统计出用户的行为，进而用来分析app的使用情况和人员的使用情况。

[image: image229.png]


 操作

(1) 点击“数据分析”-->点击“用户行为分析”；
(2) 查看人员、APP的数据，登陆时间和次数等；
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