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一、快速入门

1.1、名词解释

产品：

本系统中的产品泛指加工最小单位，即 BOM 分解后的零件。

工序：

工序是组成机械加工工艺过程的基本单元。所谓工序是指一个（或一组）工人，在一台

机床上(或一个工作地点），对同一工件（或同时对几个工件）所连续完成的那一部分工艺过

程。构成一个工序的主要特点是不改变加工对象、设备和操作者，而且工序的内容是连续完

成的

工艺路线：

是指利用机械加工的方法，按照图纸的图样和尺寸，使毛坯的形状、尺寸、相对位置和

性质成为合格零件的全过程，加工工艺是工艺人员进行加工前所需要做的工作，避免在加工

过程中发生加工失误，造成经济损失。

节拍：

服务生是指能为宾客提供服务的本店员工，在此设置中可增加、修改、删除服务生信息，

还可为每个服务生设置相应的服务生等级（例如：高级技师、中级技师、普通技师等）。有

了服务生等级可在商品项目中为每种服务项目所对应的服务生等级设置相应的提成金额（如

果有此需求），此项设置可为宾客提供服务的服务生自动计算提成金额。

工时定额：

时间定额是指在正常和合理使用机械的条件下，完成单位合格产品所必须的工作时间，

时间定额以台班为单位,1 台班相当于 1台机械工作 8小时的劳动量。产量定额是指在正常和

合理使用机械的条件下，在单位台班内完成合格产品的数量标准。因此，产量定额与时间定

额是互为倒数的关系。

生产计划：



生产计划是由销售计划拆解而来的、直接针对生产现场的计划阶段，可以来源于 ERP 的

计划分解，也可来源于实际现场生产组织者的人为决定。

工序计划：

由生产计划按照工艺路线分解而来，针对每一道工序的计划阶段。工序计划标识了每一

道工序的计划开始与计划结束时间，是比生产计划更小单位的计划。

生产计划状态：

生产计划状态分为：新建、分解、开工、完工、关闭

工序计划状态：

工序计划状态分为：新建、开工、完工、关闭

工单状态：

工单状态分为：环线、新建、开工、完工、关闭、暂停

1.2、启用步骤

第一步：执行“基础设置”菜单，设置相关项目。

1. 数据字典设置

2. 原因字典设置

3. 工厂模型设置

4. 设备台账设置

5. 工厂日历设置

第二步：开始使用。



1.3、日常运行步骤

第 一 步、双击图标打开本系统

第 二 步、输入正确的用户名及密码进行登录

第 三 步、维护基础数据

第 四 步、若第一二三四步在系统初始化时操作过可直接进行第七步

第 五 步、打开生产执行模块进行生产运作管理

1.4、日常接待业务操作步骤

第 一 步、产品定义：定义自家加工产品信息

第 二 步、工序定义：定义自家加工工序信息

第 三 步、工艺路线：将产品信息和工序信息组装成工艺路线

第 四 步、生产计划: 根据生产情况，创建生产计划

第 五 步、计划派工: 生产计划下发

第 六 步、人机绑定：绑定各班制上班人员

第 七 步、加工工单：操作员操作的过程模块

第 八 步、质检工单：用于质检员填报工件不良与让步

第 九 步、生产进度查询与工时定额修正



二、各功能模块操作方法

系统主界面

（图 1）

1基础数据

1.1 数据字典

功能 对系统内所有下拉框内供选择的数据进行自定义设置，对字典项可进行增加/编辑/删除

/启用禁用/调序



（图 2）

* “是否自定义”中为“否”的字典项为预设字典，不可编辑，不可删除

* 禁用某字典项后，该字典不再出现在后续业务中

1.2 原因字典

功能 对于设置质检工单中选择不良原因、让步原因、停机原因时的可预设值与状态监控中设

备停机时选择停机原因的预设值，可进行增加/编辑/删除/批量删除/启用禁用等操作。



（图 3）

* 不良原因：当质检工单中出现不良品，统计产生不良品的不良原因，该原因在原因设置

中预设，并可人为维护，先创建不良类型，然后在不良类型中维护不同的不良原因。

* 在质检工单中出现让步品，统计该让步品产生原因，该原因在原因设置中预设，并可由

人为维护，可直接对让步原因进行维护。让步品为有一丝杂质或者质量不影响使用的工

件，在计算合格率时，让步数量不计入不良数量。

* 设备产生停机时的预设值，停机原因中有一个不显示在界面上的类型：系统自动识别，

分为小停机和取放停机，可在客制化设置中对其判断因素进行设置，系统将会对符合条

件的停机记录进行小停机或取放停机的停机原因自动填充。

1.3 工厂模型

功能 工厂模型是用于维护分厂、车间、产线、设备组等生产组织信息的模块，是状态监控系

统的基础数据准备模块。



（图 4）

（图 5）

* 添加组织：其中所在位置为必填项，首次创建工厂模型组织层级仅可选择“分厂”或者“车

间”之一。

* 添加子项：分厂级别下仅可创建车间级别，而车间级别下可同时创建产线和设备组层级，

产线下仅可创建设备组组织层级。

* 删除组织：当组织层级有子项时，要先删除子项层级，才可以删除高层级组织层级，当层

次上有工位以后，需先删除工位，才可删除层级。



（图 6）

* 添加工位：可选择在组织层级所在位置中的各个层级添加工位并进行相应的维护。

* 删除工位：当工位上绑定设备以后，需先解绑设备，才可删除工位。

1.4 设备台账

功能 对于所有设备基础信息的统计及维护，针对设备信息进行创建修改删除等操作。也可以

下载 excel 模板，填写相应内容后进行批量导入。针对设备编号，设备名称，设备类型，启

用状态，设备型号，数控系统，刀库位数，设备规格设备厂家，进厂日期，设备图片，设备

档案等信息进行维护，并在此将设备和相应层级的对应工位绑定。是状态监控系统的基础数

据准备模块。



（图 7）

（图 8）

* 添加/编辑设备：设备编号，设备名称，设备类型，刀库位数，所在位置及工位为设备的

必填信息，其中设备类型为数据字典中定义的预设项，刀库位数将会在刀具模块使用。

* 批量删除/删除：当该设备上有已派发工单处于未完工状态时，则该设备不可被删除。

* 详细：可查看设备的详细信息。

* 下载模板：可下载设备信息模板，填写相应内容。

* 批量导入：维护好所下载的设备信息模板，可执行批量导入功能



* 打印二维码：选择设备，可打印该设备的专属二维码信息

1.5 工厂日历

功能 定义工厂中的生产班制及生产班组，确定生产日历，工厂日历主要用来维护班制信息和

班组排班。是状态监控系统的基础数据准备模块。

（图 9）

（图 10）



* 添加班制：可选择不同车间添加该车间的班制模式及班制模式下的具体工作时间。

* 添加轮班时间明细：可针对班制时间添加在此班制时间内的休息时间段。

* 删除班制：已启用班制禁止删除，仅可删除未启用班制

（图 11）

* 可以选择设置该日期为工作日或者节假休息日，点击【设置班组】，可以设置相应轮班班

组

1.6 退出系统

功能 此项操作可中断本系统的运行并退回到操作系统。

* 注销登录：将鼠标划过登录人名称时，会弹出下拉菜单，选择注销，则会晴空当前用户

信息退回到登录界面。需要注意的是，此操作不会关闭软件，只是从主界面退回到登录

界面，

* 退出系统：点击系统右上角的 X 标识，关闭系统。



2 产品定义

2.1 查询

功能 根据查询条件可查询到自己需要的产品信息

（图 12）

* 可根据产品类型/产品属性/产品状态进行精确查询到所要查询的产品

* 可根据产品编号/产品名称进行模糊查询到所要查询的产品

* 若点击“显示无工艺产品”，则可筛选出无工艺路线的产品

2.2 添加产品

功能 产品信息的添加功能。



（图 13）

（图 14）

* 在产品定义菜单页面，点击添加产品进行新增产品，在弹窗中填写好产品计划信息后确

认，即完成一个产品的添加

* 也可以进行批量导入，点击下载模板通过 Excel 进行产品数据的批量编辑（注：Excel

中带红色*列是必填项），完成保存后，在系统中点击批量导入选择编辑完的模板文件，

进行批量导入产品



2.3 删除产品

功能 将不需要的产品信息删除。

（图 15）

* 批量删除/删除：可进行批量删除操作，其中，若某产品已在当前加工中，则该产品不可

被删除。

3工序定义

3.1 查询

功能 根据查询条件可查询到自己需要的工序信息



（图 16）

* 可通过设备类型筛选工序，也可通过工序编号/工序名称模糊查询所要查找的工序

3.2 添加工序

功能 更具要求添加工序信息，创建工序，可以单条添加也可以批量导入

（图 17）



（图 18）

* 添加/编辑工序：其中，工序编号/工序名称为工序信息必填项，设备类型由数据字典自

行定义。

* 也可以进行批量导入，点击下载模板通过 Excel 进行产品数据的批量编辑（注：Excel

中带红色*列是必填项），完成保存后，在系统中点击批量导入选择编辑完的模板文件，

进行批量导入工序

3.3 删除工序

功能 删除不需要的工序信息



（图 19）

* 批量删除/删除：可进行批量删除操作，其中，若某产品已在当前加工中，则该工序不可

被删除。

4工艺管理

4.1 工艺路线管理

功能 此模块用于管理不同版本的工艺路线来区分同一产品的不同加工工艺。

（图 20）

* 添加/编辑工艺路线：可创建不同版本的工艺路线来区分同一产品的不同加工工艺。

* 在创建和编辑的过程中可选择工艺类别，可设定工序的计价方式，工序是否为关键工序，

是否为质检工序，是否为委外工序，以及上传此道工序的工艺文件。每道工序可进行拖

拽移动前后顺序。

* 理论工序节拍由预计加工工时和循环取放时间相加得到，其中设备类型为非机加工的工

序不存在委外加工，仅有理论工序节拍和预计加工工时，设备类型为机加工的工序，若

设置为委外加工工序则仅有理论工序节拍和预计加工工时，且仅可设置预计加工工时。



4.2 程序列表

功能 用于上传需要下发的加工程序，供现场加工人员参考调用哪个加工程序进行加工

（图 21）

* 在创建、编辑工艺路线页面可以上传工序的程序文件，以供操作者加工时参考；另外在

工艺管理页面，可以总览某个产品所有工序的程序列表。

4.3 刀单列表

功能 用于上传需要下发的刀单列表，供现场加工人员参考调用哪个刀具进行加工



（图 22）

* 在创建、编辑工艺路线页面可以添加该工序加工时需要的刀具信息，包括刀具编号、理

论寿命、刀库位号等信息，以供操作者加工时参考；另外在工艺管理页面，可以总览某

个产品所有工序的刀单列表。

5 生产计划

5.1 查询

功能 可根据所需查询条件进行筛选查询生产计划。



（图 23）

* 可根据计划开工时间/计划完工时间/计划状态筛选查询生产计划，也可根据计划编号/订

单编号/产品编号/产品名称进行模糊查询生产计划。

5.2 新建、编辑计划

功能 新建生产计划，可单条新建，也可批量导入

（图 24）



* 生产计划菜单页面，点击新建进行新增产品计划，填写好产品计划信息后保存，可以继续

下一个产品计划的创建

* 也可以下载模板，通过 excel 进行数据的批量导入

* 计划编号相当于流水号，具有唯一性，不可重复，可以填写 ERP 流水号或者任务单号，若

没有 ERP 系统，可以按照日期+产品 ID 进行编码填写。订单号栏可以填写该产品销售订单

号，可重复。

5.3 计划分解/接触

功能 将生产计划拆解为每一道工序的生产计划，只有处于分解状态下的生产计划会显示在

计划派工待派列表内，仅处于新建状态下的生产计划可进行分解操作，处于分解状态下的计

划可进行分解解除操作，分解解除操作后，生产计划恢复至新建状态，处于分解状态下的计

划不可执行编辑及删除操作。

5.4 路线单打印

功能 仅分解过后的生产计划（包含分解，开工，完工）可进行路线单打印，勾选正确状态

下的生产计划即可打印出生产工序路线单，操作员可通过手机端加工工单模块扫描路线单上

的工序二维码获取派发给自己的加工工单。



（图 24）

5.4 其他操作

* 批量删除/删除：仅处于新建状态下的生产计划可执行删除及批量删除操作

（图 25）



* 下载模板：点击下载模板可以下载 Excel 导入模板

（图 26）

* 批量导入：可将模板中维护的产品信息直接导入到系统中编辑

* 复制新建：可复制当前的生产计划，方便快速创建同样产品的生产计划

* 工序计划调整：可在该部分修改计划开/完工时间及调整或者删除未开工工序的顺序

* 产计划状态为分解，开工状态时可进行工序计划调整操作

（图 27）



* 查询工序计划：可查询该生产计划中产品的工序路线每一道工序的当前状态及加工进度

（图 28）

* 计划动态：显示计划执行过程中的状态变化及记录计划执行过程中的明细。

（图 29）

* 强制关闭：可对生产计划执行强制关闭操作，届时生产计划状态更改为关闭，该生产计划

下的所有生产工单均更改为关闭状态



6 计划派工

6.1 任务池查询

功能 可在该部分通过产品编号/产品名称/订单编号查询所需要派工的生产计划，任务池列表

优先显示优先级别为紧急的生产计划，当某一生产计划下所有的工序计划均全部派工完成，

该生产计划任务转移至已派列表中。

（图 30）

6.2 工单查询

功能 可根据派工日期范围/所在车间/设备类型筛选查询所要查找的生产工单，其中红色工单

为当前日期超过计划开工日期但未开工工单、黄色工单为当前日期应完工但未完工工单、灰

色表示在计划日期内正常关闭的工单、绿色工单表示未到计划开工日期的工单。



（图 31）

6.3 派工操作

功能 将分解的工序计划进行派工，通过将工序拖拽到指定机床上来完成此操作，派工时指定

派工数量以及报产方式，点击确定完成工单新建。

（图 32）

* 生产计划的每个工序计划可派发为多个工单，当工单中所需生产时长超过轮班时长时即可

自动拆单，顺延派发给同设备下一班次内，以此类推。



* 派工操作是为设备安排生产计划，因此不可派发到当前时间之前的时间。

* 通过已派工单，可查询该工序计划产生的所有已派发的工单详情

7 人机绑定

7.1 查询

功能 通过查询条件查询某班制某设备绑定的操作员与技术员

（图 33）

7.2 绑定/批量绑定

功能 人机绑定设置加工设备与操作员、计划员的绑定关系，系统支持批量设置的功能



（图 34）

* 绑定/批量绑定：在部门中选择需要绑定的人员即可完成人机绑定操作,当多个设备需要绑

定同一个操作者的时候，可以进行批量绑定，设备只有绑定了具体的操作者后方可开工操

作，一旦设备绑定某操作者，则派到此设备的工单则派发至该人，由该操作者执行开工、

报工等生产操作。

* 非机加工类型的设备不能进行人机绑定操作。

8 加工工单

8.1 查询

功能 可通过工单状态/计划开工时间/加工设备类型进行查询加工工单，也可通过工单号/订

单号/产品名称/产品编号模糊查询加工工单



（图 35）

8.2 换线

功能 若在计划派工中设置某工单需要进行换线操作，则该加工工单需先换线后才可以执行开

工操作，换线操作后，该工单加工设备的管理状态变为换线。

8.3 开工

功能 新建或换线状态的工单可执行开工操作，开工操作完成后，加工工单状态更改为开工，

若前状态为换线，则该设备的换线状态结束。

8.4 报工

功能 加工完成可执行报工操作，其中报工人员默认为当前设备所绑定的操作人员，报工数量

可为整数也可为小数，支持多次报工，当报工数量等于待报工数量时，工单自动勾选“是否

完工”选项，报工完成后加工工单状态更改为完工。



（图 36）

* 非机加工的报工时，可选择具体的操作人员

（图 37）



8.5 报检

功能 若此工序是质检工序，则加工完成以后要执行报检工作，报检数量为待报工数量向上向

下取整，报检的过程即为创建质检工单的过程，操作工报检完成，质检员即可在质检工单内

查询到报检的质检工单。

8.6 转序

功能 工单的转序是操作者将工件向下一个加工工序转移的操作，对于非质检工序，工单完工

后即可进行转序操作，对于质检工序，当关联的质检工单全部关闭后才可以操作转序。转序

操作时可录入该序加工的备注信息，以供后续操作者查看。转序操作后工单状态变为关闭，

证明该工单加工完毕。

（图 38）

8.7 详情

功能 可查询加工工单的详情信息及加工过程的履历信息，包括基本信息、工艺信息、程序列

表、刀单列表等信息。



（图 39）

8.8 工单打回

功能 工单开工以后，若操作者认定该工单加工有困难或需要加工其他工单（插单）时，可执

行工单打回操作，工单打回后，该工单状态变为关闭，完工数量是已报工的数量，未完工数

量返回该生产计划，当需要再加工时，可由计划员重新派工操作。

（图 40）



8.9 修正产量

功能 加工工单加工完成，非质检工序或者未报检之前，操作工可申请修改产量用于修正实际

产量，系统记录修正产量操作履历，可在工单详情页查看。

（图 41）

8.10 强制完工

功能 工单由于一些原因不能完工时，可进行强制完工操作，强制完工后，已报工数据量就是

实际完工数量，未报工数量默认为不再需要加工了。



（图 42）

8.11 强制关闭

功能 工单执行强制关闭就是强制结束该工单的加工。未关闭的工单随时可以执行强制关闭操

作，执行强制关闭后系统不支持回退，因此应慎重进行此操作。

（图 43）

9 质检工单

9.1 查询

功能 可通过制单时间筛选查询质检工单，也可通过质检单号/订单号/产品名称模糊查询质检

工单

9.2 不良录入

功能 不良录入是质检员记录不良产品或让步产品的操作，质检员可以使用此功能记录工单的

不良或者让步的数量和原因，系统通过这些数据，生成相应的报表以供决策者参考。



（图 44）

9.3 右键快捷功能

功能 质检工单的右键快捷功能包括不良数量、让步数量和记录，使用不良数量和让步数量操

作，可以追加新的记录或者删除原有的记录，这主要用于纠正质检员的质检结果。另外，记

录操作界面可以查看该质检工单从创建到关闭的所有操作信息。

（图 45）



10 计划进度

功能 可查看各个生产计划中每道工序计划的执行进度以及每一道工序计划详情。

（图 46）

* 查询：可通过订单号/产品名称/产品编号/计划开工时间查询到对应产品的生产计划进度

* 计划产量：创建生产计划时生产数量

* 完工数量：取自当前报工的总数量，等同于实际完工数量

* 让步数：取自质检工单中该道工序的让步数量总数

* 不良数：取自质检工单中该道工序的不良数量总数

* 达成率：等于完工数量/计划数量

* 合格率：（完工数量-不良数量）/完工数量

* 当前状态：当前工序的状态

* 工单数：该道工序计划派发的工单个数




