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1. 生产建模

1.1.工厂建模

1.1.1. 区域设定

菜单路径

生产建模->工厂建模->区域设定

目的

配置产品生产区域的基本信息
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（图 1）

详细介绍

4：根据条件生产区域/子区域/制成段，查找区域设定的详细信息

5：为工厂对应的制成段新增详细的区域信息（具体新增见图 2）

6/9:6 为批量删除，9 为单个删除

7：修改区域的信息

8：可通过复制，新增区域信息。

10：输入关键字具体信息进行查询

11：可选择列表显示字段

新增功能页面
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图 2

详细介绍

14 制成段：选择厂区在系统参数 DOMAIN_LIST 设定的制成段

13 生产区域类型：目前没有进行维护，可按工厂的实际子区域名称填写

12 生产区域：区域名称，按工厂的实际生产区域名称填写

15：子区域：尚未维护，可按工厂的实际子区域名称填写

1.1.2. 线别设定

菜单路径

生产建模->工厂建模->线别设定

目的

配置产品生产区域中具体线别的基本信息
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图 1

详细介绍

4：根据条件线别/生产区域，查找厂区线别设定的详细信息

5：为工厂新增生产线别（具体新增见图 2）

6/9:6 为批量删除，9 为单个删除

7：修改区域的线别信息

8：可通过复制，进行增加线别。

10：输入关键字具体信息进行查询

11：可选择列表显示字段



MES系统使用手册 第 11 页 共 174 页

新增功能页面

图 2

详细介绍

12 线别：填写生产区域的线别名字，可根据厂区实际线别名填写

13 虚拟线别：目前没有维护，可根据厂区实际虚拟线别名填写，也可不填

14 生产区域：选择区域设定中设定完成的生产区域

15 线别别名：可根据厂区实际线别别名填写

16Isline:目前没有维护，可根据厂区实际线别别名填写，必填（如果工厂没有，可

选择下拉框第一个选项）

17RFID:目前没有维护，可根据厂区实际线别别名填写，必填（如果工厂没有，可

选择下拉框第一个选项）

1.1.3. 工作站设定

菜单路径

生产建模->工厂建模->工作站设定

目的
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配置产品生产线别中站点对应的工作站基本信息

图 1

详细介绍

4：根据条件线别/工作站/站点，查找厂区设定的具体工作站信息，线别含有的工

作站，站点所包含的工作站等详细信息

5：为工厂增加工作站的详细配置信息（具体新增见图 2）

6/9:6 为批量删除，9 为单个删除

7：修改工作站的配置信息

8：可通过复制，增加工作站。

10：输入关键字具体信息进行查询

11：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

详细介绍

工作站：根据厂区实际工作站站名进行设置

线别：选择需要该工作站的线别

站点：选择拥有该工作站的站点

材料储位：根据厂区实际材料储位进行设置，如工厂没有此项，可不选择

顺序编号：根据厂区实际顺序编号进行设置，如工厂没有此项，可不填写

线别开始：尚未进行维护，但要求必填，可默认选择 Y，

线别结束：尚未进行维护，但要求必填，可默认选择 Y，

设定工单：尚未进行维护，但要求必填，可默认选择 Y

1.1.4. 客户资料

菜单路径
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生产建模->工厂建模->客户资料

目的

设置客户基本信息

新增功能页面

图 1

详细介绍

1：根据客户资料，客户名称查询客户详细资料

2：增加客户资料详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改客户的详细信息

5：可通过复制，新增客户。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

详细介绍

客户代码：根据厂区实际客户代码进行设置

客户名称：根据厂区实际客户名称进行设置

电话：根据厂区实际客户电话进行设置

地址代码：根据厂区实际客户地址代码进行设置

地址：根据厂区实际客户地址进行设置

客户别名：根据厂区实际客户别名进行设置

下线绑定 GSN:根据厂区实际情况进行设置

1.1.5. 人员技能

菜单路径

生产建模->工厂建模->人员技能

目的
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添加员工技能

图 1

详细介绍

1：根据人员工号，人员姓名查询人员技能的详细资料

2：增加员工技能资料详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改员工技能的详细信息

5：可通过复制，新增员工技能

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

人员工号：UAA 中的用户名

人员姓名：根据工厂实际工作人员姓名填写

人员技能：人员操作某个站点所需要的技能，可在下面的站点部分（1.3.1）查找站点的

技能要求

1.2.产品建模

1.2.1. 产品设定

菜单路径

生产建模->产品建模->产品设定

目的

配置产品的基本信息，设置完成产品的成品料号和制成关键信息
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图 1

详细介绍

1：根据成品料号/产品型号查询产品设定的详细资料

2：增加产品的资料详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改产品的详细信息

5：可通过复制，新增产品的基本信息

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

详细介绍

成品料号：产品根据不同材料分成不同成品料号，可根据工厂要求填写

产品型号：没有维护，可随意填写

制程：选择符合的制程或者新增定制的制程（制程详细内容，查看 1.3.2）

满箱数：每个箱子最多容纳的数量产品

能否混工单：根据实际生产情况填写

生产模式：伟志选择单片

注：单片：生产中一个产品序号（runcard）代表一个产品数量

批次数量：1

装箱模式：内包+外箱装箱

单层装箱：将产品放在一个一个箱子中，满箱自动装箱，不满箱可手动装箱

内包+外层装箱：两层装箱。将产品装进内箱之后，还需要将箱子装进外箱
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外箱满箱数：外箱最多容纳的箱数

保质期：产品的保质期内，可维修，根据工厂实际需要填写

毛重：达到满箱数或外箱满箱数的产品和箱子的重量

净重：达到满箱数或外箱满箱数的产品的重量

1.2.2. 主 BOM设定

菜单路径

生产建模->产品建模->产品设定

目的

设置具体成品料号的材料基本信息（材料料号，材料类型等），

图 1

详细介绍

1：选择需要查询的成品料号

2：新增加一种成品料号的详细信息（具体新增见图 2）

3/4：3 为批量删除，4 为单个删除

6：输入关键字具体信息进行查询
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5：可选择列表显示字段

新增功能页面

图 2

详细介绍

材料料号：根据工厂需要的材料填写

材料类型：为材料料号选择所属的材料类型

材料单位：默认 PCS,尚未进行维护

是否为主料：默认选择否，尚未进行维护

数量：每次组装使用该材料的数量，根据工厂实际填写

收集材料条码：默认选择 Y

说明：对产品的材料进行特别说明
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1.3.工序流程

1.3.1. 站点（作业）

菜单路径

生产建模->工序流程->站点

目的

配置工序流程中站点的基本信息（属性，功能等），了解每一站点可操作的内容

图 1

详细介绍

1：根据站点名称查询详细资料

2：增加站点资料详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改站点的详细信息

5：可通过复制，新增站点信息。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

详细介绍

站点：根据工厂实际需要，(慎重填写，会对制程，线别等有影响）

重要站点：填写站点时，可随意填写，但注意此字段会对人岗看板有影响

站点属性：

I:开始制程

R:维修

T:测试

Q:检验
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P:包装

N:一般制程

F:最后制程

站点顺序：目前用在看板中。设置完成后，看板的站点展示参考站点顺序进行排序

人员技能：该站点需要员工拥有某技能才可操作该站点

入账功能：用来记录站点进入机台的时间，如果该机台需要，就要进行选择设置，

设置完成后，每次进入该站点时，产品序号都要先进入 OPI 入账（见

4.2.3）进行操作，记录信息

出账功能：和 UAA 页面管理中页面对应的“功能”字段一致

1.3.2. 制程设定

菜单路径

生产建模->工序流程->制程设定

目的

配置工序流程的制成段，客户可选择适合的制成段来生产产品

图 1
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详细介绍

1 下拉框查找所有的制程

2：新增制程（详解见图 2）

3：修改制程信息

4：可复制新增新的制程，要命名新的制程名

5：制程设定时，可在此处查找需要的站点

6：站点显示区

7：制程展示区

制程设定页面

图 2

制程设定步骤

9->10/11->12->8->13

8：命名制程的名字

9：新增按钮
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12：将站点从 11 处拖至此处，并将各站点连接

注意：

第一个站点属性为：I，最后一个站点属性为 F。

1.3.3. 检验规则

菜单路径

生产建模->工序流程->检验规则

目的

主要为抽检 OQC 设定规则

图 1

详细介绍

1：输入站点名查询站点设置的抽检详细资料

2：增加系统新的抽检规则详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改抽检规则的详细信息

5：可通过复制，新增站点的对应的抽检规则。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

详细介绍

站点：抽检站点

退货模式：根据工厂生产要求填写

成品料号：尽量选择将要进行生产的成品料号

工单：下拉框可以随意填写，尽量选择将要生产的工单

样本量：根据工厂生产要求填写

抽检数量：根据工厂生产要求填写

退货站点：根据工厂生产要求填写

1.4.代码设定

1.4.1. 缺陷代码

菜单路径

生产建模->代码设定->缺陷代码
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目的

配置完成缺陷代码的基本信息，操作者可将产品的缺陷问题与缺陷代码相对应，

方便管理

图 1

详细介绍

1：输入代码类别，缺陷代码查询缺陷代码的详细资料

注：代码类别在使用者参数中维护：DEFT_CODE_RESP

2：增加缺陷代码的资料详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改缺陷代码的详细信息

5：可通过复制，新增缺陷代码。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段

新增功能页面



MES系统使用手册 第 29 页 共 174 页

图 2

详细介绍

缺陷代码：增加产品缺陷的种类

代码类型：下拉数据字段在使用者参数中维护:DEFT_CODE_RESP

权重：该缺陷的重要程度，最小为 0

责任别：下拉数据字段在使用者参数中维护：DEFECT_CODE_RESP

数值类型：对于权重进行数值的限制类型

最大数值：该字段伟志尚未用到，建议数值 10

最小数值：该字段伟志尚未用到，建议数值 1

责任归属：该字段伟志尚未用到，建议 C

材料类型：该厂所有材料类型（详情见 3.1.1），在此是为设置某材料类型的缺陷代

码
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材料品项：该字段伟志尚未用到，可根据实际情况自选，也可任选

材质损类型：该字段伟志尚未用到，可任选

缺陷资料类别：该字段伟志尚未用到，可任选

JND 临界值：该字段伟志尚未用到，可任选

预设缺陷状态：该字段伟志尚未用到，可任选

1.4.2. 原因代码

菜单路径

生产建模->代码设定->原因代码

目的

配置完成原因代码的基本信息，操作者可将产品出现的问题原因与原因代码相对应，

进行管理

图 1

详细介绍

1：输入代码类别，原因代码查询原因代码的详细资料

注：代码类别在使用者参数中维护：REASON_CODE_CAT

2：增加原因代码的资料详细信息（具体新增见图 2）
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3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改原因代码的详细信息

5：可通过复制，新增原因代码。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段

新增功能页面

图 2

详细介绍

原因代码：增加产品在报废时原因的种类

代码类型：下拉数据字段在使用者参数中维护:REASON_CODE_CAT

材料类型：该厂所有材料类型（详情见 3.1.1），在此是为设置某材料类型的缺陷代

码
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责任归属：该字段伟志尚未用到，建议 C

材料品项：该字段伟志尚未用到，可根据实际情况自选，也可任选

责任别：未进行维护，默认 AUO

权重：该缺陷的重要程度，最小为 0

材质损类型：该字段伟志尚未用到，默认选 M

子责任别：该字段伟志尚未用到，默认选 Man

1.4.3. 维修代码

菜单路径

生产建模->代码设定->维修代码

目的

配置完成维修代码的基本信息，操作者可将缺陷产品进行的维修与维修代码对应，

进行管理

图 1

详细介绍
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1：输入代码类别，维修代码查询维修代码的详细资料

注：代码类别在使用者参数中维护：REPAIR_CODE_CAT

2：增加维修代码的资料详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改维修代码的详细信息

5：可通过复制，新增维修代码。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段

新增功能页面

图 2

详细介绍

维修代码：完成新增后，维修时，供操作者选择的维修代码

代码类型：下拉数据字段在使用者参数中维护:REPAIR_CODE_CAT

必须烧机:选择第一个
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1.4.4. 站点对应代码

菜单路径

生产建模->代码设定->站点对应代码

目的

维护站点和代码类型的的对应关系

图 1

详细介绍

1：查询指定站点所有的代码详细资料，包含缺陷，原因，锁货原因，维修等

2：新增站点对应的缺陷/原因/锁货原因/维修等的代码（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改站点对于某种代码类型信息进行修改

5：可通过复制，新增某站点对应的各种类型的代码。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段

新增功能页面
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图 2

详细介绍

站点：填写需要添加代码的，比如维修站点，测试站点，OQC 站点，报废站点

代码类型：根据需要选择，代码类型见名知意

下一站点：该字段伟志尚未用到，可任选

代码类别：选取代码类型后，在为站点选择对应的代码类型

顺序编号：该字段伟志尚未用到，可先根据工厂实际填写，也可不填

代码：选取代码类别后，在为站点选择对应的代码

允许更陷状态：建议 Y

1.4.5. 锁货原因码

菜单路径

生产建模->代码设定->锁货原因码

目的

配置完成锁货原因码基本信息，在将问题产品进行锁货时与锁货代码对应，方便管

理
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图 1

详细介绍

1：输入代码类别，HOLOD原因代码查询锁货原因码的详细资料

2：新增锁货原因代码的资料详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改原因代码和代码类别的对应关系的信息

5：可通过复制，新增锁货原因代码的资料详细信息

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段

新增功能页面
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图 2

Hold 原因代码：增加产品在锁货时可选择的锁货原因的种类

代码类别：下拉数据字段在使用者参数中维护:HOLDREASON_CODE_CAT

1.5.系统设定

1.5.1. 系统参数

菜单路径

生产建模->系统设定->系统参数
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图 1

详细介绍

1：选择系统参数下拉框，查找系统参数的详细信息

2：新增系统参数（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改系统参数，不要随意修改

5：可通过复制，增加新的系统参数类型以及参数值。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

系统参数：慎重填写，尽量不动，如果需要与专业人员以及开发维护人员商讨

系统参数值：专业人员填写

1.5.2. 使用者参数

菜单路径

生产建模->系统设定->使用者参数
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图 1

详细介绍

1：选择使用者参数下拉框，查找使用者参数的详细信息

2：新增使用者参数（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改使用者参数，尽量不要修改，如需修改，联系专业人员或开发维护人员

5：可通过复制，增加新的使用者参数类型以及参数值。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

使用者参数：慎重填写，尽量不动，如果需要与专业人员以及开发维护人员商讨

使用者参数值：专业人员填写

1.5.3. 国际化字典

菜单路径

生产建模->系统设定->国际化字典

目的：

配置系统字段

图 1



MES系统使用手册 第 42 页 共 174 页

详细介绍

1 根据国际化编码查询系统是否含有该编码对应的繁体中文，简体中文，英文

2：新增系统国际化字典见（图 2）

3：删除系统不需要的国际化信息

4：修改系统的国际字典

5：输入关键字具体信息进行查询

新增功能页面

图 2

详细介绍

Key:国际化编码，慎重填写，尽量不动，如果需要与专业人员以及开发维护人员商

讨

English:专业人员填写

简体中文：专业人员填写
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繁体中文：专业人员填写

1.6.治具

1.6.1. 治具

菜单路径

生产建模->治具->治具

目的

录入制程或生产系统可以使用到的治具

图 1

详细介绍

1，填写治具条码或选择治具类型，查找治具的详细信息

2：新增治具详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改治具状态

5：可通过复制，增加新的治具

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

详细介绍

治具类型：新增治具属于哪一种治具类型可在此处选择,治具类型详见（1.6.2）

治具条码：根据需求填写

已用次数：建议 0

治具状态：建议 Y

1.6.2. 治具类型

菜单路径

生产建模->治具->治具类型

目的

设置治具类型，对治具进行分类，设置最大可用次数



MES系统使用手册 第 45 页 共 174 页

图 1

详细介绍

1，选择治具类型，查找指定治具类型的详细信息

2：新增治具类型详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改该类型治具最大可用次数

5：可通过复制，增加新的治具类型。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

详细介绍

治具类型：可任意填写

最大可用次数：尽量写大一些，建议 10000

1.6.3. 站点对应治具

菜单路径

生产建模->治具->站点对应治具

目的

设置站点需要用到的治具
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图 1

详细介绍

1，选择治具类型，站点，成品料号查找站点对应治具的详细信息

2：新增站点对应的治具类型的详细信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改站点对应的治具类型

5：可通过复制，增加同一治具类型在不同的站点使用。

8：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段

新增功能页面

图 2

详细介绍

治具类型：为站点选择的治具类型，治具类型可任意选择

站点：需要治具的站点

成品料号：在该站点为选择的成品料号选择治具类型
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2. 工单管理

2.1.工单维护

2.1.1. 工单设定

菜单路径

工单管理->工单维护->工单设定

目的

配置工单的基本信息，清楚每个工单所生产的成品料号

图 1

详细介绍

1，填写工单，成品料号或工单类型查询工单设定

2：新增工单信息配置（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除，工单的状态为 INITAL才可被删除

4：修改工单的设置信息

5：可通过复制，增加属于某一成品料号下的工单。

7：关闭工单：产出数量+报废数量=下线数量才可进行关闭
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8：可选择列表显示字段

9：输入关键字具体信息进行查询

新增功能页面

图 2

详细介绍

工单：按每个工厂要求格式填写

ERP 组织：系统没有进行维护，可任选

工单状态：默认给的 INITIAL,且在新增时不能进行修改

成品料号：新增的工单属于某个成品料号，可在下拉框选择需要的成品料号

工单类型：没有维护，可任意填写

总数量：该工单要求生产的数量

客户：未进行维护，可任选 P

最高等级：工单的等级，建议选择

跑货模式：未进行维护，建议选择 RunCard
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客户订单号：客户的的订单号码，一个订单号可以有多个工单

2.2.工单 BOM

2.2.1. 工单 BOM设定

菜单路径

工单管理->工单 BOM->工单 BOM 设定

目的

配置每个工单所需材料的信息

图 1

详细介绍

1：填写工单，成品料号查询工单材料设定

2：新增工单材料的种类信息（具体新增见图 2）

3：批量删除工单的材料种类

4：输入关键字具体信息进行查询

5：可选择列表显示字段
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新增功能页面

图 2

详细介绍

1：选择该工单需要的材料种类

2：对材料进行保存

2.3.生产计划

2.3.1. 线别生产计划

菜单路径

工单管理->生产计划->线别生产计划

目的

1.提供已存在的工单进行设定线别排程计划



MES系统使用手册 第 52 页 共 174 页

2.让产线人员能清楚知道当日要生产什么工单的产品。

3.便于物料人员能根据线别计划排定的工单，事先提出物料需求申请

图 1

详细介绍

1：选择日期，线别，班别，工单查询线别生产计划

2：新增线别的生产计划（具体新增见图 2）

3：利用文档将线别计划导入系统

4：将线别计划导出

5：可下载线别计划的文档格式

6/8:6 为批量删除，8 为单个删除

7：修改线别计划的工单计划数量

9：输入关键字具体信息进行查询
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新增功能页面

图 2

详细介绍

日期：选择工单实际生产过程中所需要线别的日期时间

线别：按工厂实际线别（1.1.2 可设置工厂实际线别）进行选择，

班别：按工厂的班别设置（1.5.1 的 shift_id），选择实际线别生产工单计划的班别

工单：工厂实际需要生产的工单

数量：建议 10000

2.3.2. 线别工单切换

菜单路径

工单管理->生产计划->线别工单切换

目的

1.提供已设定线别排程的记录布局于指定线别
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2.提供每条产线的组长，针对目前的线别设定要投产之工单

3.让产线人员能清楚知道当日要生产什么工单的产品。

图 1

注：选择生产工单步骤如下

1：查询出线别计划生产的工单

2：选择符合生产的工单

3：保存实际要生产的工单

2.3.3. 班别维护

菜单路径

工单管理->生产计划->班别维护

目的

维护某段时间内，产品生产的班别时间
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图 1

详细介绍

1：选择日期范围查询班别的开始和结束时间

2：新增特定时间范围内的班别信息（具体新增见图 2）

3：输入关键字具体信息进行查询

新增功能页面

图 2
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详细介绍

1：选择时间范围。注：所选时间如果已经有班别信息，继续新增会修改已有班别

信息，若所选的时间范围无班别信息，可以新增该段时间的班别信息

2：设置班别开始和结束时间,页面中的 D,N,S 在系统参数中设置

3：保存班别设置信息或修改信息

3. 物料管理

3.1.物料校验

3.1.1. 材料收集

菜单路径

物料管理->材料校验->材料收集

目的

配置成品料号在某个站点处所使用的材料

图 1
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详细介绍

1：选择成品料号，站点进行查询成品料号在一些站点需要的材料。必须先进行查

询，才可以进行新增行为

2：新增成品料号在一些站点需要的材料（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改成品料号在站点设置的材料信息

5：可通过复制，增加成品料号在站点的材料。

7：可选择列表显示字段

8：输入关键字具体信息进行查询

新增功能页面

图 2

详细介绍

成品料号：在选择查询时，便已经设定好，不能改动
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站点：在选择查询时，便已经设定好，不能改动

材料类型：根据工厂的某成品料号在该站点所需要的材料

材料品项：未进行维护，默认选择第一个数据或者“-”

材料设定类型：根据工厂要求，P 表示片材，B 表示批材

材料称重检查：默认选择 Y

顺序编号：材料显示顺序，系统自动生成

父子材料检查：系统尚未维护，建议选择 Y

条码段数：条形码或材料命名分 N 段显示，根据工厂要求填写

3.1.2. 材料条码命名

菜单路径

物料管理->材料校验->材料条码命名

目的

配置每种材料类型对应的命名规则，在进行材料校验时，可根据材料命名解析出材

料类型

图 1
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详细介绍

1：选择材料类型，材料品项查询材料命名规则

2：新增材料类型的命名规则（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改材料命名规则的信息

5：可通过复制，增加材料类型的命名规则。

7：可选择列表显示字段

8：输入关键字具体信息进行查询

新增功能页面

图 2

详细介绍

材料类型：选择需要设置材料命名规则的材料类型

材料品项：尚未维护，可选择提供的第一个数据或者“-”

材料料号：选择工厂需要对材料料号进行命名

命名规则：建议填写材料类型+？？？？？
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Code 位置：尚未进行维护，可不填写

Lot No 位置：尚未进行维护，可不填写

3.1.3. 材料解析规则

菜单路径

物料管理->材料校验->材料解析规则

目的

配置每种材料类型对应的解析规则

图 1

详细介绍

1：选择材料类型，材料品项查询材料解析规则

2：新增材料类型的解析规则（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改材料材料规则的信息

5：可通过复制，增加材料类型的解析规则。

7：可选择列表显示字段
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8：输入关键字具体信息进行查询

新增功能页面

图 2

详细介绍

材料类型：选择需要设置材料解析规则的材料类型

材料品项：尚未维护，可选择提供的第一个数据或者“-”

材料料号位置：材料条码中材料料号的位置，一般选择材料料号放在材料条码中

工单位置：材料条码中材料料号的位置，目前没有将工单单号放在材料条码中

Lot No 位置：尚未进行维护，可不填写

Wen Code 位置：尚未进行维护，可不填写

EC Code 位置：尚未进行维护，可不填写

Date Code 位置：尚未进行维护，可不填写

材料单位位置：尚未进行维护，可不填写

材料数量位置：材料条码中数量所在的位置，在工作站材料和组装时会用到
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3.1.4. 材料类型设定

菜单路径

物料管理->材料校验->材料类型设定

目的

设置每种材料类型的基本信息

图 1

详细介绍

1：选择材料类型查询材料类型详细信息

2：新增材料类型（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改材料类型的信息

5：可通过复制，增加工厂需要的材料类型。

7：可选择列表显示字段

8：输入关键字具体信息进行查询
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图 2

详细介绍

材料类型：填写工厂需要的材料类型

客户材料类型：可默认选择“-”

OPEN CELL:未进行维护，建议选择 Y

机台子单元：未进行维护,可不填写

材料阻燃等级：未进行维护,可不填写

是否由 Brisa:未进行维护,可不填写

ERP 别名：未进行维护,可不填写

条形码转大写：未进行维护,可不填写

3.1.5. 材料储位设定

菜单路径

物料管理->材料校验->材料储位设定

目的

设置各个生产区域的材料存放位置
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图 1

详细介绍

1：选择材料储位和生产区域查询材料储位的具体信息

2：新增生产区域对应的材料存放信息（具体新增见图 2）

3/6：3 为批量删除，6 为单个删除

4：修改材料储位对应的生产区域

5：可通过复制，增加材料储位对应的生产区域。

7：可选择列表显示字段

8：输入关键字具体信息进行查询
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新增功能页面

图 2

材料储位：根据工厂实际材料存储名填写

生产区域：根据需要使用材料的生产区域填写

3.2.入库

3.2.1. 产生入库单

功能目的

创建入库单号并绑定入库仓别

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

可参考组装下线进入路径
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：打印入库单

站点：打印入库单

其他数据和组装下线一致

图 2

菜单路径

物料管理->入库->产生入库单

功能操作路径
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A.单层模式

4 刷入内箱箱号->7 建立入库单

B.内包+外箱装箱模式

4 刷入外箱箱号->7 建立入库单

详细介绍

4：单层模式刷入内箱箱号

内包+外箱装箱模式刷入外箱箱号

5/6：将不需要进行产生入库单的在列表中删去

5 表示批量删除，6 表示单个删除

7：点击即可生成入库单

8：仓别是将入库单产品存放的位置

9：总数量：一张入库单刷入的箱子中所包含的所有产品数量

箱数：一张入库单刷入的箱数

3.2.2. 查询入库单

菜单路径

物料管理->入库->查询入库单

功能目的

查询已产生入库单的产品
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图 1

详细介绍

4：根据入库单号，日期，仓别和工单任意一个条件都可查询出产品的入库单

5：一个入库单中所有产品的 WIP 信息，点击可进入，见图 2
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图 2

3.2.3. 重印入库单

菜单路径

物料管理->入库->重印入库单

功能目的

可以将入库单重新打印
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详细介绍

4：产品身份：

入库单单号：需要重印的入库单号

箱号：重印的入库单号包含的箱号

5：基础信息：该入库单的基本 WIP 信息

6：重印原因：根据实际情况填写

注意：重印原因必须选择

3.2.4. 关闭入库单

菜单路径

物料管理->入库->关闭入库单

功能目的

将已入库的工单产品信息清除
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图 1

详细介绍

4：根据入库单，日期，工单任意一个条件都可以查询出要求关闭的入库单单号

5：选择入库单号，点击关闭入库单，状态从 OPEN->close

6：一个入库单中所有产品的 WIP 信息(未进行关闭前)，点击可进入，见图 2

进行关闭入库单后，图 2 数据被清除掉
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图 2

3.3.报废

3.3.1. 报废作业

功能目的

将问题产品进行报废

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：报废

站点：报废

其他数据和组装下线一致

图 2

菜单路径
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物料管理->报废->报废作业

功能操作路径

4 当前仓别->5 产品序号->7 选择原因代码->8 新增->11 报废

详细介绍

4：选择报废后产品存储仓库

5：输入的产品序号的站点和 OPI 设置的站点一致

6：显示输入的产品序号的基本 WIP 信息

7：点击“...”，选择原因代码，见图

8：点击可将产品添入报废列表

9/10：可将不进行报废的产品进行移除

9：批量删除

10：单个删除



MES系统使用手册 第 75 页 共 174 页

图 3

3.3.2. 关闭报废单

菜单路径

物料管理->报废->关闭入库单

目的

将已入库的工单产品信息清除
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图 1

详细介绍

4：输入要进行报废的报废单号

5：输入报废单号，点击关闭报废单，状态从 OPEN->close

6：一个报废单中所有产品的 WIP 信息(未进行关闭前)，点击可进入，见图 2

进行关闭入库单后，图 2 数据被清除掉
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图 2

4. 生产管理

4.1.投产开卡

4.1.1. 组装下线

功能目的

对产品进行数量卡控和组装

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定
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图 1

图 2

详细介绍

1：选取工作站时，会自动带出站点

2：OPI 设置中如无特殊说明，设置数据只会给出变动工作站和站点

3：参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

厂别：MEGA

制成段：组装
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制成段类型：未进行维护，可以先不填写

生产区域：FINAL

线别：K3

工作站：背框贴胶

站点：背框贴胶

图 3

菜单路径

生产管理->投产开卡->组装下线

功能操作路径

4 刷产品序号->6 刷入组装材料条码

详情介绍

4 产品序号：前提条件为未进行下线的，如已下线，页面会提示操作者下线不成功

5 工单咨询:显示当班实际生产工单信息

注：下线数量+当前下线数量>总数量，不可进行下线，这里的下线数量为该工

单总的下线数量

6 刷组装材料料号（该站点材料组装的需要）：料号需要按照符合材料的命名规则

或解析规则
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注：a.如果材料条码已经在工作站材料（4.2.2）中设置，则在材料条码框中直

接显示，否则需要手动刷入

b.列表中所有材料条码都验证成功才可以过账

c.如果列表中无任何材料,会直接过账

7 当班已下线数量：此为当班的线别工单下线数量，与工单资讯中的下线数量不同

4.2.制程作业

4.2.1. 组装作业

功能目的

进行材料组装产品

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径

图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息
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工作站：装导光板

站点：装导光板

其他数据和组装下线一致

图 2

菜单路径

生产管理->制程作业->组装作业

功能操作路径

4 刷产品序号->6 刷材料条码（条码符合要求即可过账）

详情介绍

4 产品序号：序号所属站点为 OPI 设置站点

5 工单咨询:显示当班实际生产工单信息

6 刷材料料号（该站点材料组装的需要）：料号需要按照符合材料的命名规则或解

析规则

注：1 如果材料条码已经在工作站材料中设置，则在材料条码框中直接显示，

否则需要手动输入

2 材料条码都验证成功才可以过账
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3 系统按照材料解析或材料命名规则进行材料条码的验证

4.2.2. 工作站材料

功能目的

提供产线人员在换线前设定工作站的用料（工作站材料，即批次设定的材料）资讯

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径，特别注意：OPI 要收集的材料类型为 B 的工作站和站点。

图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：装导光板

站点：装导光板

其他数据和组装下线一致
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图 2

菜单路径

生产管理->制程作业->工作站材料

功能操作路径

4 查询工作站材料->5 新增工作站材料->6/7 删除工作站材料

详情介绍

4：系统会给出默认 OPI 查询条件，可查询出该工作站设置的材料数量以及条形码

情况

5：详细见图 3

6/7：删除后，在组装过程中需要手动刷入条形码
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新增功能页面

图 3

详细介绍

材料条码：材料条码分段填进条码段内，条码段不能为空，

要结合材料命名规则/解析规则和材料料号填写

材料数量：可以在材料条形码中设置，前提是在材料解析规则中设置条形码数量位

置，也可以在材料条码验证成功后，手动输入

4.2.3. OPI入账

功能目的

部分站点、部分机台记录产品进入机台的时间

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定，可参考组装下线进入 OPI,特别注意 OPI入账的站点要设置入账功能（见站点 1.3.1）
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：3D 镜检

站点：3D 镜检

其他数据和组装下线一致

图 2

菜单路径

生产管理->制程作业->OPI 入账
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功能操作路径

4 刷入产品序号->6 下一步

详细介绍

4：产品序号所属站点和 OPI 设置站点时一致的

5：显示刷入的产品序号所关联的 WIP 信息

6：点击下一步，进入到 OPI 设置站点

4.2.4. 治具绑定

功能目的

对工作站绑定治具条码

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定，可参考组装下线进入 OPI 方式

图 1
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OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：装导光板

站点：装导光板

其他数据和组装下线一致

图 2

菜单路径

生产管理->制程作业->治具绑定

功能操作路径

4 选择工作站/站点->5 新增->6 删除

详细介绍

4：

A.可查询该站点绑定的治具条码以及可用次数，治具状态

B.设置完成 OPI 后,系统默认给出选择条件，且注意该站点对应治具（见 1.6.3，

1.6.1）已经配置，

5：站点绑定治具条码，如果该站点已经绑定治具，则需要先解绑删除，才可新增

绑定
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4.3.检验作业

4.3.1. 一般测试

功能目的

进行产品测试，并新增，记录产品缺陷

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径

图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：3D 镜检

站点：3D 镜检

其他数据和组装下线一致
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图 2

菜单路径

生产管理->检验作业->一般测试

功能操作路径

A.有缺陷：4 刷产品序号->6 新增缺陷->7 过账

B.无缺陷：4 刷产品序号->7 过账

详细介绍

4：刷入产品序号的所属站点与 OPI 设置站点一致，

5：显示刷入产品序号的 WIP 信息

6：新增产品的缺陷信息（见图 3）

7：有缺陷过账，选择产品要去的站点维修或报废

无缺陷过账：系统自动获取下一站点

8：样本送检信息（见图 4），为抽检站点准备数据
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新增功能页面

图 3

详细介绍

缺陷代码类别：根据产品缺陷实际情况填写，默认第一个选项

缺陷代码：根据产品缺陷实际情况填写，默认第一个选项

缺陷状态：根据产品缺陷实际情况填写，默认第一个选项

缺陷严重程度：数值 1.3 为参考数值

注意：产品不能增加相同缺陷代码
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图 4

详细介绍

样本数：在检验规则（1.3.3）设置的数值

已测试：无缺陷过账，数值才会增加 1。

已测试数据=样本数:自动生成样本，生成批次号

已测试数据<样本数:可手动生成样本，生成批次号

批次号：在抽检部分用到

数量：一个批次号含有产品的数量

4.3.2. 一般测试（缺陷品）

功能目的

操作者对产品进行检查，如发现产品有缺陷，可在此功能录入缺陷信息

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：3D 镜检

站点：3D 镜检

其他数据和组装下线一致

图 1

菜单路径
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生产管理->检验作业->一般测试（缺陷品）

功能操作路径

3 刷产品序号->5 目前缺陷->8 录入产品缺陷信息->回车过账

详细介绍

3：刷入产品序号的所属站点与 OPI 设置站点一致

4：显示刷入产品序号的 WIP 信息

5：点击目前缺陷，跳出 8，此处录入缺陷信息，

6：点击历史缺陷，可查询出该产品以往的缺陷信息（见图 2）

7：点击维修历史。可查询出该产品已维修的信息（见图 3）

8：录入产品的缺陷信息

9：选择产品要去的站点维修或报废

10:当班检测产品的数量，数量跨班清零

图 2

图 3
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4.3.3. 一般测试（良品）

功能目的

操作者对产品进行检查，如未发现产品有缺陷，可在此功能录入产品信息

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径

图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：3D 镜检

站点：3D 镜检

其他数据和组装下线一致
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图 2

菜单路径

生产管理->检验作业->一般测试（良品）

功能操作路径

3 刷产品序号即可过账

详细介绍

3：刷入产品序号的所属站点与 OPI 设置站点一致，且产品为良品无缺陷

4：显示刷入产品序号的 WIP 信息

5：显示产品以往的缺陷信息

7：显示产品以往维修的历史信息(见图 3)

8：产品历史缺陷详细信息

10：抽检样本信息（见图 4）

图 3
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图 4

详细介绍

样本数：在检验规则（1.3.3）设置的数值

已测试：无缺陷过账，数值才会增加 1。

已测试数据=样本数:自动生成样本，生成批次号

已测试数据<样本数:可手动生成样本，生成批次号

批次号：在抽检部分用到

数量：一个批次号含有产品的数量

4.3.4. 外观检查

功能目的

检查产品质量是否符合设置要求

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：外观

站点：外观

其他数据和组装下线一致

图 2

菜单路径
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生产管理->检验作业->外观检查

功能操作路径

外观检查无缺陷：4 刷入产品序号->6 进行外观检查->9 过账

外观检查有缺陷：4 刷入产品序号->6 进行外观检查->7 新增缺陷->9 过账

详细介绍

4：刷入产品序号所属的站点与 OPI 设置的站点一致

5：显示刷入的产品序号所关联的 WIP 信息

6: 外观检查:

在质量模块可以设置”重量范围” ，详见 6 质量模块

输入的数值在范围内，验证 OK.不需要添加缺陷

输入的数值在范围内，验证 NG.需要添加缺陷

7：新增缺陷，详情见图 3

8：显示增加的缺陷信息

9：缺陷过账，选择下一站点报废或维修

无缺陷过账，系统自动带出下一站点
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图 3

详细介绍

缺陷代码类别：根据产品缺陷实际情况填写，默认第一个选项

缺陷代码：根据产品缺陷实际情况填写，默认第一个选项

缺陷状态：根据产品缺陷实际情况填写，默认第一个选项

缺陷严重程度：数值 1.3 为参考数值

注意：产品不能增加相同缺陷代码

4.3.5. 外观检查（缺陷品）

功能目的

操作者对产品进行外观检查，如发现产品有外观缺陷，可在此功能录入缺陷信息

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：外观

站点：外观

其他数据和组装下线一致

菜单路径
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生产管理->检验作业->外观检查(缺陷品)

功能操作路径

4 刷入产品序号->6 目前信息->9 录入缺陷信息->回车过账

详细介绍

4：刷入产品序号所属的站点与 OPI 设置的站点一致 ，产品外观检查有缺陷

5：显示刷入的产品序号所关联的 WIP 信息

6：点击目前缺陷，在 9 中录入缺陷信息

7：点击后，出现产品的历史缺陷信息

8：点击后，出现产品的已维修的详细信息

11：当班外观检查的产品数量，需注意的是，跨班数量清空

4.3.6. 外观检查（良品）

功能目的

操作者对产品进行外观检查，如未发现产品有外观缺陷，可在此功能录入产品信息

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：外观

站点：外观

其他数据和组装下线一致

菜单路径

生产管理->检验作业->外观检查(良品)
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功能操作路径

3 刷入产品序号即可过账

详细介绍

4：刷入产品序号所属的站点与 OPI 设置的站点一致 ，产品外观检查无缺陷

5：显示刷入的产品序号所关联的 WIP 信息

6: 外观检查:

在质量模块可以设置”重量范围” ，详见质量模块

输入的数值在范围内，验证 OK.不需要添加缺陷

输入的数值在范围内，验证 NG.需要添加缺陷

7：点击目前缺陷，在 10 中录入缺陷信息

8：点击后，出现产品的历史缺陷信息

9：点击后，出现产品的已维修的详细信息

11：当班外观检查的产品数量，需注意的是，跨班数量清空

12：如果制程中主制程该站点的下一站点为 OQC 检验，则需要样本送检信息

参考一般测试（良品）的样本送检信息，如果制程中主制程该站点的下一站点

不为 OQC 检验，则没有样本送检信息

4.3.7. FQC(OQC)检验

功能目的

对产品进行抽检

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定，可参考组装下线进入 OPI
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：OQC

站点：OQC

其他数据和组装下线一致

抽检页面（刷入产品序号后）

满足以下全部条件

1：有抽检规则但非全检

2：有批次号
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图 2

菜单路径

生产管理->检验作业->FQC(OQC)检验

功能操作路径

无缺陷：4 刷产品序号->8 填写抽检信息->10 过账

注：在 8 中点击良品按钮

有缺陷：4 刷产品序号->8 填写抽检信息及缺陷代码->10 选择退货站点过账

注：在 8 中点击缺陷品按钮

详情介绍

4:刷入多个产品序号时,所属的批次号要一致

5:在抽检规则中设置的数据

样本数：抽检比例中设定的抽检数

抽检数: 抽检比例中设定的抽检数

退货模式:
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A.批次全退:抽检数只要有一个有问题,整个产品批次全退

B. 缺陷品全退:抽检数只要有一个有问题,只退缺陷品,其他的产品继续下

一站

C.抽检批次全退:抽检数只要有一个有问题,抽检的批次产品会全退,其他的

进入下一站

抽检比例:当前抽检数量/批次总数量

6:当前批次信息

批次总数量:

刷入的产品序号所对应的一个批次号所携带的数量

最小抽检数量:

设置的抽检数

当前抽检数量:

输入的流程卡输入的总抽检数量，包含良品和缺陷品总数量

7：查看一个批次号的产品信息，包括已经抽捡和未抽检的产品信息

8：根据抽检产品的实际信息，选择良品或者缺陷品按钮，若产品抽检无缺陷，点

击良品按钮，否则选择点击缺陷品按钮

9：过账的前提：

最小抽检数量<良品数量+缺陷数量<=批次数量

10：抽检无缺陷时，过账会获取良品下一站点，

11：抽检有缺陷，过账选择退货站点

全检页面（刷入产品序号后）

满足以下条件之一

1：无抽检规则

2：无批次号
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图 3

详细介绍

全检的检验和一般测试检验操作一致，可参考一般测试

4.4.重工/维修

4.4.1. 一般维修

功能目的

对有缺陷产品进行维修

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：维修

站点：维修

其他数据和组装下线一致

图 2

菜单路径
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生产管理->生产管理->一般维修

功能操作路径

4 刷入产品序号->6/7 填写维修信息->8 过账

详细介绍

4：刷入产品序号所属的站点与 OPI 设置的站点一致

5：显示刷入的产品序号所关联的 WIP 信息

6/7：添加缺陷信息(详细介绍见图 3)

8：维修成功，系统自动获取制程下一站点

维修失败，手动选择下一站点

9:显示下一站点

图 3

详细介绍

缺陷代码：在产品测试获得的缺陷代码
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缺陷代码类型：根据产品实际填写

维修代码：根据产品实际填写

维修结果：根据产品实际填写

4.4.2. 一般维修（缺陷品）

功能目的

操作者对产品进行维修，如发现产品无法完成维修，可在此录入维修信息

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径

图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：维修

站点：维修

其他数据和组装下线一致
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图 1

菜单路径

生产管理->生产管理->一般维修（缺陷品）

功能操作路径

4 刷入产品序号->8 录入维修信息

详细介绍

4：刷入产品序号所属的站点与 OPI 设置的站点一致。产品维修后，依然有缺陷

5：显示刷入的产品序号所关联的 WIP 信息

6：点击目前缺陷后，即可在图 1 中的 8 进行维修信息的录入维修信息

7：点击维修历史，列表中可显示该产品已维修的详细信息

9：当班维修成功的产品数量，需注意的是，跨班数量清空

4.4.3. 一般维修（良品）

功能目的

操作者对产品进行维修，如产品可完成维修，可在此录入维修信息
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设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径

图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：维修

站点：维修

其他数据和组装下线一致
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图 2

菜单路径

生产管理->生产管理->一般维修（良品）

功能操作路径

4 刷入产品序号->选择产品下一站点（系统根据制程设定给出下一站点选择页面）

详细介绍：

4：产品序号对应的产品维修成功

5：显示刷入的产品序号所关联的 WIP 信息

7：点击维修历史，列表中可显示该产品已维修的详细信息

9：当班维修成功的产品数量，需注意的是，跨班数量清空

4.5.包装作业

4.5.1. 出货序号装箱

功能目的

该功能可支持对产品组装后进行装箱行为

该功能用于
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A.单层装箱模式

B.内包+外箱装箱模式的内包

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定,可参考组装下线进入路径

图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：内包

站点：内包

其他数据和组装下线一致
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图 2

图 3
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图 4

菜单路径

生产管理->包装作业->出货序号装箱

功能操作路径

单层装箱模式

A.未满箱装箱：4 刷入产品序号->8 手动打印->输入箱重（见图 3）->校对出

编号（见图 4）

B. 满箱装箱：4 刷入产品序号->校对出货编号（见图 4）

内包+外箱装箱模式（内包）

A.未满箱装箱：4 刷入产品序号->8 手动打印->校对出货编号（见图 4）

B.满箱装箱：4 刷入产品序号->校对出货编号（见图 4）

详细介绍

4：刷入产品序号所属的站点与 OPI 设置的站点一致
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5/6：如果刷入的产品不计划装箱，可以删除

8：打印

当满箱数和总数量一致时，会自动打印

当满箱数小于总数量，如果想行使继续打印权力，工人需取得系统授权

7：打印过账后，系统获取下一站站点

9：满箱数：系统设置，一个箱子中最多可以装产品的个数

总数量：刷入的产品序号所携带的数量

4.5.2. 拆并箱

菜单路径

生产管理->包装作业->拆并箱

功能目的

1：在装箱后将零散片汇整成同一箱以节省成本，方便管理。

2：可根据需求将整箱产品拆成若干个箱产品

来源箱号和目标箱号的前提条件（全部都要符合）：

1：产品料号一致

2：产品等级一致

3：客户订单号一致
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单层模式拆并箱

图 1

图 2
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图 3

功能操作路径

A.拆并箱后有箱子未满的情况：

1 选择箱中产品的定位方式->3 刷入来源箱号和目标箱号->7 选择进行拆箱品->8 上

->10 提交-11 输入毛重净重（图 2）->12 重印箱号（图 3）

注：

11：只要有未满箱的，无论来源箱还是目标箱，提交后都要进行手动输入净重，

毛重
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B.拆并箱后无未满的情况：

1 选择箱中产品的定位方式->3 刷入来源箱号和目标箱号->7 选择进行拆箱品->8 上

->10 提交->12 新箱号校验（图 3）

详细介绍

1：选择箱中产品定位方式可以利用出货序号或产品序号快速定位箱中的产品，方便拆

并箱

注意：当选择完成后，该箱所有产品的定位方式，便不可修改，或者进行 2 重置

2：重置页面，清空页面数据

3：快速查找箱中的产品，并转移产品

来源箱号，必须填写。箱中产品定位方式要在刷入来源箱号后，再进行刷入

目标箱号，可以不输入，也可不输入。

输入：出货编号/产品序号为目标箱号中的产品

不输入：只要图中 9 有需要的数据，产品定位框（出货编号或产品序

号）便可输入

4：显示箱中产品的基本 WIP 信息

5：显示来源箱箱号，类推右边显示目标箱箱号

6：该箱装有产品的数量

7：此处为来源箱中产品列表，

多个产品拆并箱，可点 11 选择产品

8：产品转移方向

9：此处为目标箱中产品列表或被转移到此处的产品列表

多个产品拆并箱，可点 11 选择产品
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内包+外箱模式拆并箱

图 4

功能操作路径

1 选择箱中产品的定位方式->3 刷入来源箱号和目标箱号->7 选择进行拆箱品->8 上

->10 提交->12 新箱号校验（图 3）

详细介绍

可参考单层装箱的页面介绍

注意：来源箱号只能是内包箱号，外箱箱号不能进行拆并箱，

内包箱号要保证没有装进外箱箱中

4.5.3. 重印箱号标签

菜单路径

生产管理->包装作业->重印箱号标签

功能目的

因箱号的丢失，损坏等原因，将箱号重新打印



MES系统使用手册 第 122 页 共 174 页

详细介绍

4：箱号，产品序号， 出货编号三者对应的箱号是一致的

5：显示箱号所关联的 WIP 基本信息

6：按实际重印原因选择

注意：重印原因必须选择

4.5.4. 外包装箱

功能目的

将产品的内箱装进外箱，进行二次装箱

此功能用于：

内包+外箱装箱模式的外箱

设置 OPI 信息

可点击系统右上侧的齿轮状，进入 OPI 基本信息的设定，完成在 OPI 基本信息的设

定，可参考组装下线进入路径
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图 1

OPI 设置参考数据：可根据各工厂实际情况设置信息

工作站：内包

站点：内包

其他数据和组装下线一致

图 2
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图 3

图 4

菜单路径

生产管理->包装作业->外包装箱

功能操作路径

未满箱装箱：4 箱号->7 手动打印->输入箱重（见图 2）->校对出货编号（图

4）
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满箱装箱：4 箱号-->校对出货编号（见图 4）

注：此处的未满箱装箱指的是内包未满或外箱未满

详细介绍

4：刷入的箱号为内箱箱号

5/6：如果刷入的箱子不计划装入外箱，可以删除

8：打印

当满箱数和总数量一致时，会自动打印

当满箱数小于总数量，如果想行使继续打印权力，工人需取得系统授权

7：打印过账后，系统获取下一站站点

9：满箱数：系统设置，一个外箱箱子中最多可以装内箱的个数

总数量：刷入的内箱数量

4.5.5. 重印外包箱号标签

菜单路径

生产管理->包装作业->重印外包箱号标签

功能目的

因箱号的丢失，损坏等原因，将箱号重新打印
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详细介绍

4：内箱箱号，外箱箱号两者对应的外箱箱号是一致的

5：显示箱号所关联的 WIP 基本信息

6：按实际重印原因选择

注意：重印原因必须选择

4.6.在制品管控

4.6.1. 锁货

菜单路径

生产管理->在制品管控->锁货

功能目的

生产中因产品品质问题需对一些产品进行特殊管控进行锁帐，使其不能继续生产
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详细介绍

4：对产品锁货可通过以下方式

单笔输入（见 5）：一个一个的输入

批量输入（见 8）：通过整理文件，输入数据

6：清除不需要锁货的产品

4.6.2. 解锁

菜单路径

生产管理->在制品管控->锁货

功能目的

生产中因产品品质问题需对一些产品进行特殊管控进行锁帐，使其不能继续生产.决

定处理对策后进行解锁放行

详细介绍

4：对产品锁货可通过以下两种方式：
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单笔输入（见 5）：一个一个的输入

批量输入（见 8）：通过整理文件，输入数据

6：清除不需要解锁的产品

4.6.3. 跳站

菜单路径

生产管理->在制品管控->跳站

功能目的

生产中因一些特殊原因需要跳过部分站点或跳回已经完成的站点

图 1

图 2

详细介绍

功能操作步骤:
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5 /11->7->8->9

4：对产品跳站可通过以下两种方式：

单笔输入（见 5）：一个一个的输入

批量输入（见 11）：通过整理文件，输入数据

6：清除不需要解锁的产品

7：进行跳站产品列表

列表中含多个产品时，产品需要同一产品、同一工单以及同一站点

8：可在此处选择产品需要跳的目标站点

10：跳站成功后，显示产品的跳站站点

5. 报表看板

5.1.看板

5.1.1. 线况看板

菜单路径

报表看板->看板->线况看板

图 1
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详细介绍

厂别：OPI 设置的厂别信息，可根据实际情况设置厂别或切换厂别

区域：根据厂区中的实际区域进行选择，下拉框数据的区域配置见 1.1.1

线别：根据厂区中的实际线别进行选择，下拉框数据的线别配置见 1.1.2

投入站点：尚未维护，可默认选择第一个

产出站点：尚未维护，可默认选择第一个

良率结算点：尚未维护，可默认选择第一个

刷新频率：按照工厂实际要求

显示分辨率：按照工厂的实际要求，默认选择第一个

数据显示模式：根据实际要求选择

看板模式（见图 2）

报表模式（见图 3，4，5）

看板页面

图 2
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报表

线况报表模式（见图 3）展示当班线况生产产品数量情况，

线况报表详情（见图 4）展示当班线况生产产品具体产品信息

产品信息（见图 5）展示具体每个产品的追溯信息（和 5.2.1 一致）

注：点击图 3 中的 1 的数字，即可进入到图 4，类似方式从图 4 进入图 5

图 3

图 4
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图 5

5.1.2. 在制品看板

菜单路径

报表看板->看板->在制品看板

图 1

详细介绍

4 厂别：OPI 设置的厂别信息，可根据实际情况设置厂别或切换厂别

5 查询条件：按照工厂要求，选择该工厂以下的任意一个条件，都可查询在制品情
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况

A.生产区域

B.工单

C.成品料号

6 数据显示方式：按照工厂实际需要进行选择

看板模式

报表模式

7 刷新频率：按照工厂实际需要进行设置

看板页面

图 2

报表

在制品报表模式（见图 3）展示当班在制品生产产品数量情况，

在制品报表详情（见图 4）展示当班在制品生产的具体产品信息

产品信息（见图 5）展示具体每个产品的追溯信息（和 5.2.1 一致）

注：点击图 3 中的 2 中的蓝色数字，即可进入到图 4，点击图 4 的产品序号点击进
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入图 5

图 3

注意：导出为导出该页面信息

图 4
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图 5

5.1.3. 缺陷看板

菜单路径

报表看板->看板->缺陷看板

图 1

详细介绍
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4 日期区间：默认时间为当天日期，可根据要求选择日期区间

5 厂别：OPI 设置的厂别信息，可根据实际情况设置厂别或切换厂别

6 区域：根据厂区中的实际区域进行选择，下拉框数据的区域配置见 1.1.1

7 查询条件：按照工厂要求，选择该工厂以下的任意一个条件，都可查询在制品情

况

A.生产区域

B.工单

C.成品料号

8 数据显示方式：按照工厂实际需要进行选择

看板模式

报表模式

9 刷新频率：按照工厂实际需要进行设置

看板页面

图 2

报表
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缺陷报表（见图 3）展示某段时间内生产产品缺陷数量，

缺陷产品详情报表（见图 4）某段时间内生产过程中具体缺陷产品详细信息

产品信息（见图 5）展示具体每个产品的追溯信息（和 5.2.1 一致）

注：点击图 3 中的不良信息的数字，即可进入到图 4，类似方式从图 4 进入图 5

图 3

图 4
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图 5

5.1.4. 良率看板

菜单路径

报表看板->看板->良率看板

图 1

详细介绍：

4 日期区间：默认时间为当天日期，可根据要求选择日期区间

5 厂别：OPI 设置的厂别信息，可根据实际情况设置厂别或切换厂别
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6 区域：根据厂区中的实际区域进行选择，下拉框数据的区域配置见 1.1.1

7 查询条件：按照工厂要求，选择该工厂以下的任意一个条件，都可查询在制品情

况

A.生产区域

B.工单

C.成品料号

8 数据显示方式：按照工厂实际需要进行选择

看板模式

报表模式

9 刷新频率：按照工厂实际需要进行设置

看板页面

图 2

报表

良率报表（见图 3）展示某段时间内生产产品良率详细数据，
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良率报表详情（见图 4）展示某段时间内生产的良品具体产品信息

产品信息（见图 5）展示具体每个产品的追溯信息（和 5.2.1 一致）

注：点击图 3 中的不良信息的数字，即可进入到图 4，类似方式从图 4 进入图 5

图 3

图 4
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图 5

5.1.5. 人岗看板

菜单路径

报表看板->看板->人岗看板

图 1

详细介绍

4 厂别：OPI 设置的厂别信息，可根据实际情况设置厂别或切换厂别
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5 区域：根据厂区中的实际区域进行选择，下拉框数据的区域配置见 1.1.1

6 查询条件：按照工厂要求，选择该工厂以下的任意一个条件，都可查询在制品情

况

A.生产区域

B.工单

C.成品料号

7 数据显示方式：按照工厂实际需要进行选择

看板模式

报表模式

8 刷新频率：按照工厂实际需要进行设置

看板页面

图 2
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报表

人员报表（见图 3）展示当班生产的人员情况，

人员出账详细信息（见图 4）展示当班生产的人员产出的产品具体信息

产品信息（见图 5）展示具体每个产品的追溯信息（和 5.2.1 一致）

注：点击图 3 中的产出的数字，即可进入到图 4，类似方式从图 4 进入图 5

图 3
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图 4

图 5

5.1.6. 产出看板

菜单路径

报表看板->看板->产出看板

图 1

详细介绍

日期区间：默认时间为当天日期，可根据要求选择日期区间

厂别：OPI 设置的厂别信息，可根据实际情况设置厂别或切换厂别
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区域：根据厂区中的实际区域进行选择，下拉框数据的区域配置见 1.1.1

查询条件：按照工厂要求，选择该工厂以下的任意一个条件，都可查询在制品情况

A.生产区域

B.工单

C.成品料号

数据显示方式：按照工厂实际需要进行选择

看板模式

报表模式

刷新频率：按照工厂实际需要进行设置

看板页面

图 2

报表

产出报表（见图 3）展示某段时间内各站点产出数量，

产出报表详情（见图 4）展示某段时间内各站点产出产品的详细信息

产品信息（见图 5）展示具体每个产品的追溯信息（和 5.2.1 一致）

注：点击图 3 中的产出的数字，即可进入到图 4，类似方式从图 4 进入图 5
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图 3

图 4
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图 5

5.2.报表

5.2.1. 追溯报表

菜单路径

报表看板->报表->追溯报表

功能目的

异常分析时查询某一片产品在制信息，作业履历，不良信息，材料使用信息

详细介绍

4：刷入需要追溯的产品序号/出货编号
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5：可追溯的信息种类，根据需要选择

9：默认选择的在制品信息列表，切换其他产品信息种类(见 4)，9 也会切换到对应

页面

8：导出追溯的产品信息

6：输入关键字具体信息进行查询

7：可选择列表显示字段

5.2.2. 报表使用率

菜单路径

报表看板->报表->报表使用率

功能目的

查询使用者对报表报表的使用数

详细介绍
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1：按照工厂实际，设置日期

2：设置日期内操作报表的次数列表

5.2.3. 特殊作业查询

菜单路径

报表看板->报表->特殊作业查询

功能目的

查询使用者对产品的特殊操作

详细介绍

1 类型：根据工厂具体要求查询类型，点击下拉框数据进行选择

2 班别日期：根据工厂具体要求设置查询日期

3：根据 1 选择的类型，此处的输入框也会发生改变，根据工厂具体要求输入数据

4：特殊作业信息显示区
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6. 质量控制

6.1.数据准备

6.1.1. 创建主表

CREATE TABLE H_LOG_DATE_MACHINE(

DRILLING VARCHAR(32), -

RESULT VARCHAR(32) NOT NULL,

ALIAS VARCHAR(32),

FORM_NO VARCHAR(32),

CREATE_TIME DATE,

LM_TIME DATE,

LM_USER VARCHAR(32),

TRACE_ID VARCHAR(32),

ID VARCHAR(32) PRIMARY KEY

)

DRILLING 为机台名称，属于表单头，如需多个表单头，可根据需要添加字段。除 DRILLING

外其它字段创建表时必须有。

表名称随意命名。

6.1.2. 创建计划表

CREATE TABLE C_PLAN_MACHINE(

DRILLING VARCHAR(32),

PLAN_NAME VARCHAR(32) PRIMARY KEY,

ALIAS VARCHAR(32),
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FREQUENCY VARCHAR(32) NOT NULL,

CREATE_TIME DATE,

LM_TIME DATE,

LM_USER VARCHAR(32),

TRACE_ID VARCHAR(32),

EXCEPTION_RULE VARCHAR(32) ,

DESCRIPTION VARCHAR2(255)

)

DRILLING 为机台名称，属于表单头，如需多个表单头，可根据需要添加字段。除 DRILLING

外其它字段创建表时必须有。

表名称随意命名。

表单头 DRILLING 需设定唯一索引，如多个表单头，将其添加为复合唯一索引。

6.2.采集设定

6.2.1. 采集类型
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采集类型随意命名，最好英文命名。

主表名称为 1.1 创建的主表：H_LOG_CHECK

从表名称:H_LOG_EXPEND

计划表名称为 1.2 创建的计划表：C_CHECK_PLAN

6.2.2. 表单头

页面需要先选择 2.1 添加的采集类型

新增表单头表单项：

1）采集类型：默认带入选择的采集类型

2）字段名：给该字段命名，必须英文驼峰

3）数据库字段名：选择主表里 1.1 设置的 DRILLING，实际上 1.1 设置几个此处就显示

几个

4）国际化编码：国际化用，多语言使用需要去国际化编码处为各种语言设置

5）数据类型：选择 VARCHAR

6）是否查询：控制在进行报表查询时此字段要不要作为查询条件显示
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7）说明：随意

6.3.采集内容设定

6.3.1. 采集项

用来添加需要记录的项，添加时需要先选择 2.1 设置添加的采集类型。

表单内容添加：

1）采集类型：默认带入选择的采集类型；

2）字段名：给该字段命名，最好英文驼峰，字段名不要重复。例 test、testAdd；

3）数据库字段名：设定录入数据后在 H_LOG_EXPAND 中 COLUMN_NAME 列的值，英文

字母需大写，不要重复，命名最好符合数据库命名规则。例 TEST、TEST_ADD；

4）国际化编码：国际化用，多语言使用需要去国际化编码处为各种语言设置；

5）数据类型：选择 VARCHAR，日期类型时选择 TIMESTAMP；

6）默认值：可不填，该 COLUMN_NAME 无对应 COLUMN_VALUE 时的默认值；

7）是否查询：控制在进行报表查询时此字段要不要作为查询条件显示；

8）说明：随意。
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6.3.2. 录入方式设定

对 2.2 和 3.1 添加的表单头和采集项添加录入方式，就是设定表单头和采集项的值从哪

里来。新增前须选择采集类型

字段：2.2 和 3.1 添加的表单头和采集项

采集类型：带入选择的采集类型不可修改

输入/选择：选择该字段的值是选择的还是手动录入，如果是录入需要在字段值处写入

供选择的值，以英文分号隔开。IPT 代表输入，此时字段值不需要填内容；SEL-D 代表选择，

在字段值中填入供选择的值，以英文分号隔开；SEL-S，没有维护，暂时不管。

字段值：和输入/选择配合使用，选择“IPT”时，此字段值为空即可

说明：随意
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6.4.采集计划设定

6.4.1. 采集计划

新增前需选择采集类型。

计划名称：随意。例：贴膜机数据采集

采集类型：默认带入选择的采集类型，不可修改

机台名称：该字段为设置的表单头字段，选择项为 3.2 设置的值

频率：多久进行一次数据采集，目前可以随意写，程序上未做控制

说明：随意
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6.4.2. 采集计划控制项

新增前需要选择采集类型对应的计划名称，此功能是为需要检查的项的值设定一个正常

范围。

检查项名称：3.1 设置的采集项

计划名称：默认带入选择的计划

管控类型：有精确值 EXACT 和上下限 LIMIT

管控参数：当管控类型为精确值时此输入框填入一个确定的值，选择上下限时填入上下

限的数字，以英文分号分隔，例 1;100

异常对策：采集到的值在控制范围之外时采取的策略，程序上未做控制。

6.5.手动录入

6.5.1. 采集单数据录入

对采集到的数据进行录入，产生日志，采集类型和表单头选择后进行查询，输入对应采

集项的值，提交后数据存入对应主表和从表，可在质量报表查看结果。
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6.6.质量报表

6.6.1. 质量控制日志查询

对手动录入的数据进行查询，已报表的形式进行展示

6.6.2. 控制图表

对手动录入的数据某个采集项进行查询，展示该采集项每个时段的值
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7. UAA

7.1.系统配置

7.1.1. 系统管理

菜单路径

系统配置->系统管理
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图 1

图 2

7.1.2. 页面管理

菜单路径

系统配置->页面管理

目的：

增加系统的页面

主页面
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图 1

详细介绍

1：根据条件查询页面设置的详细信息

2：新增系统页面：分为一级，二级，三级增加页面，详情见新增的详细介绍

3/5:删除系统页面信息，3 批量删除；5 单个删除

4：修改页面信息

新增所属系统页面

图 2

注：根据页面需要选择系统，建议选择 web_app
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新增一级菜单页面

图 3

详细介绍

子系统：所属系统的一个分支系统，根据工厂实际拥有情况填写

菜单类型：一级菜单

页面标题：根据工厂实际需要的标题填写，并在国际化中增添新的字段

国际化：在国际化中找打对应的字段，根据需要填写

序号：一级菜单显示的顺序

注意：页面标题和国际化需要专业人员填写，见系统介绍 1.
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新增二级菜单页面

图 4

详细介绍

子系统：所属系统的一个分支系统，根据工厂实际拥有情况填写

菜单类型：二级菜单

一级菜单：选择二级菜单所属的一级菜单

页面标题：根据工厂实际需要的标题填写，并在国际化中增添新的字段

路径：进入该页面的路径

功能：设置一个功能字段，如果操作该页面站点需要拥有设置的字段

图标：尚未进行维护，

国际化：在国际化中找打对应的字段，根据需要填写

序号：二级菜单显示的顺序
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新增三级菜单页面 1

图 5

详细介绍

子系统：所属系统的一个分支系统，根据工厂实际拥有情况填写

菜单类型：三级级菜单

二级菜单：选择三级菜单所属的一级菜单

页面标题：根据工厂实际需要的标题填写，并在国际化中增添新的字段

路径：进入该页面的路径

功能：设置一个功能字段，如果操作该页面站点需要拥有设置的字段

图标：尚未进行维护，

国际化：在国际化中找打对应的字段，根据需要填写

序号：三级菜单显示的顺序



MES系统使用手册 第 164 页 共 174 页

新增三级菜单页面 2

图 6

注：页面查看权限，选择该页面的查看权限功能，此操作要有专业人员操作，以免误操

作

新增三级菜单页面 3

图 7

注意:
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A.页面操作权限和字段权限页面，

B.选择该页面的操作权限功能和页面某些特殊字段的权限，此操作要有专业人员操作，

以免误操作，造成损失

7.1.3. 页面权限管理

菜单路径

系统配置->页面权限管理

图 1
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图 2

7.1.4. 字段黑名单管理

菜单路径

系统配置->字段黑名单管理

图 3

图 4
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7.2.账户权限

7.2.1. 区域管理

菜单路径

账户权限->区域管理

目的

设置厂区和该厂区拥有的系统

图 1

详细介绍

1：查询设置的区域是否成功和厂区的详细信息

2：新增厂区的详细信息（见图 2）

3/5 删除厂区信息 3 批量删除，5 单个删除

4：修改厂区的信息
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图 2

详细介绍

区域：工厂实际区域

名字：该区域的名字

描述 :对该厂的具体描述

系统:选择该厂拥有的系统（慎重选择）

7.2.2. 角色管理

菜单路径

账户权限->角色管理

目的

添加系统用户的角色类型
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图 1

详细介绍

1：查询设置的角色是否成功和角色的详细信息

2：新增角色的详细信息（见图 2，图 3）

3/5 删除角色信息 3 批量删除，5 单个删除

4：修改角色的信息

增加角色页面

图 2

详细介绍

角色名称：需要增加的角色名称
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描述：适合该角色的用户进行描述

角色管理权限页面

图 3

详细介绍

1：显示的是要进行权限管理的角色

2：可以查找需要的区域

3：工厂区域列表

4：系统列表

5：一级菜单列表选项，点击可进入二级菜单选项

6：二级菜单列表选项，点击可进入二级菜单选项

7：三级菜单列表选项，选择页面的权限：查看和编辑

7.2.3. 用户管理

菜单路径

账户权限->用户管理

目的



MES系统使用手册 第 171 页 共 174 页

增加该系统的用户人员

图 4

详细介绍

1：查询新增加的用户是否成功和用户的详细信息

2：新增用户的详细信息（见图 2，图 3）

3/7：删除用户信息 3 批量删除，7 单个删除

4：显示该用户的账号的使用状态

5：修改用户密码（图 6）

6：修改用户的信息

新增系统用户页面
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图 5

详细介绍

用户名：根据用户实际情况填写

密码：根据用户实际情况填写

姓名：根据用户实际情况填写

性别：根据用户实际情况填写

手机号码：根据用户实际情况填写

邮箱：根据用户实际情况填写

部门：根据用户实际情况填写

账号状态：

启用：该账号可以使用，

禁用：该账户不可使用

职称：根据用户的实际情况填写

入职时间：根据用户的实际情况填写

修改密码页面
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图 6

7.3.门户管理

7.3.1. 门户公告管理

菜单路径

门户管理->门户公告管理

图 1
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详细介绍

2：查询增加的门户详细信息

3：新增门户的详细信息（见图 2）

4/6 删除门户信息 3 批量删除，6 单个删除

5：修改门户的信息

图 2

注：开始时间为门户公告的展示开始日期

结束时间为门户公告的展示结束日期
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