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一、快速入门
1.1、名词解释

设备物理状态：

联网设备所产生的真实状态称为设备的物理状态，设备的物理状态可由边缘网关采集进行上报。设备的物理状态包括：加工、停机、断开、离线、报警。加工：数据采集终端与机床通讯正常，并且机床正在加工、停机：数据采集终端与机床通讯正常，但机床没有加工、离线：数据采集终端与服务器长时间无通讯、断开：数据采集终端与机床无连接，但与服务器通讯正常、报警：数据采集终端与机床通讯正常，且机床产生Warning或Alarm。

设备管理状态：
联设备在进行人为操作时，所产生的因管理需要所定义的状态称为设备管理状态，设备的管理状态包括：换线、故障、维修。设备上加工工单操作换线按钮后到操作开工按钮前的状态、故障：设备提交维修申请到维修工单开始维修之前的状态、维修：设备提交维修申请后维修工单开始维修后的状态、要注意的是设备的管理状态与设备的物理状态是两种独立状态，在状态监控时会发生叠加。

时间开动率：
时间开动率是指机器的实际加工时间与设备的计划工作时间的比值，其比率高低反应出设备实际利用效率的高低，其目的是不断提高设备的利用效率，理论上设备7*24小时运转，时间开动率最高，虽然在实际生产中无法达到，但要不断减少更换工装夹具刀具等等待浪费以提高时间开动率，时间开动率的计算公式如下：A = 统计时间内的实际工作时长 / 统计时间内的计划工作时长 * 100%

小停机：

当停机时长 ≤ X 秒时 系统会将本次停机识别为小停机，小停机的X取值可在系统中进行设置

取放停机：
当停机时长为工艺中心中工序循环取放时间的 X% ～ Y%时系统会将本次停机识别为取放停机，取放停机的x与y的取值可在系统中进行设置

主轴：

机床主轴指的是机床上带动工件或刀具旋转的轴。通常由主轴、轴承和传动件（齿轮或带轮）等组成主轴部件。在机器中主要用来支撑传动零件如齿轮、带轮，传递运动及扭矩，如机床主轴；有的用来装夹工件，如心轴。除了刨床、拉床等主运动为直线运动的机床外，大多数机床都有主轴部件。主轴部件的运动精度和结构刚度是决定加工质量和切削效率的重要因素。
伺服轴：

伺服轴，是相对于步进轴来说的，伺服轴是意味着该轴全闭环控制，伺服驱动器工作在速度方式或者转矩方式，控制器负责位置环的控制。步进轴则是控制器是开环的，伺服驱动器工作在位置方式下

进给：

进给运动的大小可以用进给量f来表示，即工件或刀具每转一转或往复行程一次时，刀具沿进给运动的方向上相对于工件的移动量。主运动是旋转运动时，进给量f的单位是mm/r；主运动是往复直线运动时，进给量f的单位是mm/dst（毫米/双行程）。
刀具号：

指当前机床在使用的刀具编号，通常以T开头进行顺序排序。

程序号：

指当前机床在使用的程序编号，不同数控系统对于程序的编号略有不同，但程序号标识着当前在用的程序文件

1.2、启用步骤

第一步：执行“基础数据”菜单，设置相关项目。

1. 工厂模型维护
2. 工厂日历维护
3. 设备台账维护
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、基础数据：维护工厂模型

第 四 步、基础数据：维护工厂日历
第 五 步、基础数据：维护设备台账

第 六 步、若第一二三四五步在系统初始化时操作过可直接进行第七步

第 七 步、打开状态总览及机台列表模块进行现场设备的监控

1.4、日常接待业务操作步骤
第 一 步、状态总览: 总览视角。可对车间设备的情况以高纬度的统计视角观察并发现浪费
第 二 步、机台列表: 显示每台机床的状态卡片，其中包括机床基本信息、物理状态、管理状态、生产进度、加工工单信息

第 三 步、机台列表-实时数据：由数据采集终端采集的主轴、伺服轴、进给、刀具号、程序号的实时数据、报警列表与循环用时

第 四 步、机台列表-时间线：每天班制内的设备状态履历与状态明细数据的查询，可直观反应设备在当天、当班的状态分布，以及多班制设备状态对比

第 五 步、机台列表-时间开动率：本部分显示当班时间开动率、当班产量，当日时间开动率、当日产量

二、各功能模块操作方法

系统主界面
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（图1）

1基础数据
1.1 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。
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（图2）
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（图3）

*  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。
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（图4）

*  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。

1.2 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。
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（图5）
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（图6）

*   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
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（图7）

*  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
1.3 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。
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（图8）
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（图9）

*   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

1.6 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 状态总览
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（图10）

介绍 此功能为所有接入语祯IOT平台（已连接数据采集终端）的某一车间（可点击右上角切换车间）设备实时状态分布、当班状态统计、当班开动率排行、设备消息列表、 当班停机原因统计、当班不良统计的总览视角。可对车间设备的情况以高纬度的统计视角观察并发现浪费。

2.1实时状态分布
功能 当前时刻设备处于（加工、停机、断开、离线、报警、换线、故障、维修）等不同状态时会进行统计并以饼状图形式展现，同时将在设备状态发生变化时变更饼状图以及数据信息。
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（图11）

*   加工：数据采集终端与机床通讯正常，并且机床正在加工

*   停机：数据采集终端与机床通讯正常，但机床没有加工

*   离线：数据采集终端与服务器长时间无通讯

*   断开：数据采集终端与机床无连接，但与服务器通讯正常

*   报警：数据采集终端与机床通讯正常，且机床产生Warning或Alarm

2.2当班状态统计
功能 统计设备在当前班制时间内的发生各种状态（加工、停机、断开、离线、报警、环线、故障、维修）的时长占比，五分钟获取一次最新数据。
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（图12）

*   换线：设备上加工工单操作换线按钮后到操作开工按钮前的状态（若无生产执行模块则无此状态）

*   故障：设备提交维修申请到维修工单开始维修之前的状态（若无设备维保模块则无此状态）

*   维修：设备提交维修申请后维修工单开始维修后的状态（若无设备维保模块则无此状态）

2.3开动率排行
功能 在当前班制内通过公式计算得出设备的时间开动率排行，并以排行榜方式展现，便于管理者了解设备利用率
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（图13）

*   通当班时间开动率计算公式：当班实际加工时长/当班计划工作时长

2.4当班停机原因

功能 对设备所有的停机状态的原因进行柱状图分析，停机原因为小停机和取放停机的可在系统设置-客制化设置中进行设置，其他停机原因可在发生停机时在PC或手机端的机台状态—时间线—停机明细中录入（停机原因可在基础数据—原因设置中进行自定义），也可在报表管理—机台报表—停机明细统计中进行事后录入。
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（图13）

*   小停机：当停机时长 ≤ X 秒时 系统会将本次停机识别为小停机，X的数值可在系统中进行设置。
*   取放停机：当停机时长为工艺中心中工序循环取放时间的 X% ～ Y%时系统会将本次停机识别为取放停机，X与Y的值可在系统中设置。

2.5消息列表

功能 此部分为实时消息展示，当设备在当班发生报警消息时将会展示在以下列表上供设备管理员参考
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（图14）

2.6当班不良统计

功能 当班不良统计：当班质检工单填入的不同不良原因的数量统计，此部分图表数据来源于生产执行—质检工单，若不使用质检工单模块，此部分将无数据。
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（图15）
3机台列表

介绍 
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（图16）
3.1机台列表
功能  显示每台机床的状态卡片，其中包括机床基本信息、物理状态、管理状态、生产进度、加工工单信息
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（图17）

*   加工：数据采集终端与机床通讯正常，并且机床正在加工

*   停机：数据采集终端与机床通讯正常，但机床没有加工

*   离线：数据采集终端与服务器长时间无通讯

*   断开：数据采集终端与机床无连接，但与服务器通讯正常

*   报警：数据采集终端与机床通讯正常，且机床产生Warning或Alarm
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（图18）

*   换线：设备上加工工单操作换线按钮后到操作开工按钮前的状态

*   故障：设备提交维修申请到维修工单开始维修之前的状态

*   维修：设备提交维修申请后维修工单开始维修后的状态
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（图19）

*   计划进度：实际完工数量/计划数量*100%

*   实际完工数量：只计算自动报工的数量

*   计划数量：计划派工时所排的数量

*   应完工数量（进度条上的黄线):（当前时间 - 开工时间）/ 理论工时

*   领先/落后数：实际完工数量-应完工数量 （正显示为领先、负显示为落后）

3.2实时数据
功能  由数据采集终端采集的主轴、伺服轴、进给、刀具号、程序号的实时数据、报警列表与循环用时，并提供加工指纹，供管理者在设备发生重大报警时查询当时的加工指纹以判断报警原因。
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（图20）

3.3时间线
功能 每天班制内的设备状态履历与状态明细数据的查询，可直观反应设备在当天、当班的状态分布，以及多班制设备状态对比。
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（图21）

*   正常循环明细：当日班次内正常加工循环的明细列表

*   停机时间明细：默认显示一个月内的该设备生产的异常循环明细列表，可在此处维护停机原因

*   报警明细：显示当日班次的停机明细列表

*   离线明细：显示当日班次的报警明细列表

*   异常循环明细：显示当日班次的离线明细列表，最多显示100条，时间倒序排序

3.4时间开动率
功能  本部分显示当班时间开动率、当班产量，当日时间开动率、当日产量。
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（图22）

*   当班时间开动率：当班实际加工时长/当班计划工作时长（两小时一计算）

*   当日时间开动率：当日实际加工时长/今日计划工作时长 （两小时一计算）

*   当班产量：机床在当班时间内正常循环次数计为当班产量（两小时一计算）

*   当日产量：机床在当日时间内正常循环次数计为当日产量（两小时一计算）


