
引領智慧 . 漢思軟件

汉思及产品介绍
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HT MES AutoSuite

生产设备数据采集监控平台

工艺模型管理

AVI
生产过程跟踪

生产过程质量
数据采集

PMC
生产线及设备
监视与控制

在制品库管理
电子看板物料

配送

同步物流配送

ANDON
异常报警

EM
能源管理

SPS等其他物
料配送方式

关键件批号绑
定

数据交换平台

加注机机运设备 VIN打刻机
铭牌打刻

机
制芯机 造型机 清理设备RFID设备PLC

Siemens
Allen-Bradley

Mitsubishi

SCM ERP DMS PDM OATMS/WMS

按钮 灯塔 喇叭 扫描仪
条码打印

机
高速打印

机
LED显示屏

LED
大屏看板

生产过程管理

SPC
质量分析

车间制造计划

质
量
管
理

物流管理
生产管理

监控管理

MES

ESB

SCADA

线边原材料库
管理

计划配送
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HT MES
成就精益化生产



HanThink Information Technology 4

MES实施方法-MES生产模型
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项目需求及模块定义

零件配送 质量跟单、追溯 工艺指导、防错

基础主数据管理

生产跟踪管理
产品档案与追溯

管理
质量管理物料管控 装配工艺指导

报表管理上下游接口
非功能需求与
未来扩展
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MES生产计划管理

计划
排产

在制
品跟
踪

生产制造部

车间->调度员

车间各科室
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计划排产

订单接收

计划排产

计划广播

依据日历、生产超前落后情况、有限级等规则进行车间计划
的排序

发布给车间生产线的车间电脑，指导生产
发布给库房，作为车间准备物料、配送物料的依据

计划变更
可以随时调整未统计的计划
可以进行紧急查单或者计划取消

计划执行系统从大厂、销售部、服务部、技术部获取内订单；
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MES计划管理功能

MES功能 功能描述

计划导入
MES系统通过接口，将“生产执行系统”的任务计划，导入到MES系统，在导入前，需要对任务计

划的数据进行校验，校验失败的任务计划将不能导入到MES系统中。

车间排产
主要是将已经导入到MES系统的任务计划，分配其生产线与班次，填写其排产说明，并可以将一

个任务分解成两个任务数量较小的任务。

计划排序 主要是对已经排产过的任务计划进行排序，调整任务计划的生产顺序，生成预计上线时间。

计划冻结与

资源平衡

主要将确认需要生产的任务计划，进行冻结，冻结时，进行资源平衡计算，即获取瓶颈物料的

ERP库存，结合线边库存，计算零件是否满足下发计划，并做缺件提醒。已冻结计划发布给车间

LCD大屏。未下发的计划可以解冻，解冻后的任务计划回退到已导入状态。

计划拆分与下发 主要是根据任务数量将任务进行拆分，产生单根桥的周转号，并下发给车间。

紧急订单处理 对于已经下发的计划不能插入紧急订单，其它状态都可以插入任务计划。

订单/计划修改
已经下发的且未上线的计划可以将任务计划取消，已经冻结的计划，可以进行解冻后对计划进行

修改。

计划查询 对需要查看任务计划信息的，都可以通过计划查询界面对计划进行查询，但不能对计划进行修改。

计划看板 车间生产线可以通过LCD大屏看到计划看板。
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MES计划模块主要界面-车间排产
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MES计划看板

序号 批次号 任务号 桥号 桥物料号 计划上线时间 速比 备注 订单 排产 上线 下线

1 B12090096M HD1QSC12090175 DH7131.500254 HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 9:10 4.42 19 19 19 19

2 B12090097M HD1QSC12090190 DH7131.500254 HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 9:35 4.42 5 5 5 5

3 B12090098M HD1QSC12090177 DH7131.400130H HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 9:45 5.73 2 2 2 1

4 B12090098M HD1QSC12090176 DH7131.400130M HDS300轮边减速贯通式驱动桥 2012/10/20 9:55 5.73 2 2 2

5 B12090099M HD1QSC12090182 DH7131.400130M HDS300轮边减速贯通式驱动桥 2012/10/20 10:30 5.73 7 7 7

6 B12090099M HD1QSC12090183 DH7131.400130H HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 11:05 5.73 7 7 5

7 B12090100J HD1QSC12090193 DH7131.400169H SX2190轮边减速驱动(后)桥 2012/10/20 11:10 5.73 军检 1 1

8 B12090100J HD1QSC12090192 DH7131.400169M SX2190轮边减速贯通驱动(中)桥 2012/10/20 11:15 5.73 军检 1 1

9 B12090100J HD1QSC12090191 DH7141.600114 SX2190轮边减速转向驱动(前)桥 2012/10/20 11:20 5.73 军检 1 1

10 B12090101M HD1QSC12090185 DH7131.400179M HDS300轮边减速贯通式驱动桥 2012/10/20 11:30 4.8 2 2

11 B12090101M HD1QSC12090184 DH7131.400179H HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 11:40 4.8 2 2

12 B12090102M HD1QSC12090179 DH7131.400294M HDS300轮边减速贯通式驱动桥 2012/10/20 11:50 4.8 2 2

13 B12090102M HD1QSC12090178 DH7131.400294H HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 12:00 4.8 2 2

14 B12090103M HD1QSC12090194 DH7131.400294H HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 12:25 4.8 5 5

15 B12090103M HD1QSC12090195 DH7131.400294M HDS300轮边减速贯通式驱动桥 2012/10/20 12:50 4.8 5 5

16 B12090104M HD1QSC12090197 DH7131.400294M HDS300轮边减速贯通式驱动桥 2012/10/20 13:15 4.8 出口车 5 5

17 B12090104M HD1QSC12090196 DH7131.400294H HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 13:40 4.8 出口车 5 5

18 B12090105M HD1QSC12090172 DH7131.480152H HDS300轮边减速驱动桥 2012/10/20 14:20 5.73 8 8

19 B12090105M HD1QSC12090173 DH7131.480152M HDS300轮边减速贯通式驱动桥 2012/10/20 15:00 5.73 8 8
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业务组织及流程建议-计划相关

✓ 需区分销售计划员、生产计划员、车间调度计划员的责任

销售计划员
生产计划员

车间调度计划员
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业务组织及流程建议-计划相关

✓ 定义制定计划的时间周期，变动的流程，区分变更的紧急程度
✓ 设定计划的冻结周期（小时、日、周），根据计划变化的频率确定周期
✓ 计划变化时对生产、物流的影响
✓ 甩线等紧急变更下的处理（来件质量问题）
✓ 依靠MES系统，制定合理的调度计划（分班次、生产线、加班、瓶颈件物料平

衡），能清晰查询到计划执行进度、缺件物料提醒、计划于实际产量差异等，
让计划员快速做出判断和调整

冻结期间 冻结期间
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在制品跟踪

过点采集

拉入/拉出

铭牌打印

对于异常下线的在制品进行标记

生成桥号，发给铭牌打印设备，打印铭牌

下线入库 在制品下线后，进行完工处理，发送完工报给被ERP系统

起始工位打印条码
通过在各关键工位扫描条码，跟踪在制品所在的位置；
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产品档案与追溯管理

正向零件追溯

反向零件追溯

加工参数追溯

根据零件批号查询，哪些总成安装了该批次的零件；

根据总成编号查询所有的加工参数信息；

产品档案查询
以报表的方式显示总成的所有信息，包括零件批号、加工参
数、返修记录等；

根据总成编号查询所安装的所有零件的批号；
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MES生产跟单工艺
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生产跟单工位页面
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扫描及跟单工作站点
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业务组织及流程建议- 在制品跟踪与采集相关

✓ 条码编码规则需清晰定义，物料短码的定义
✓ 一维码、二维码的使用区分
✓ 扫描设备的规格选择，与参数调试
✓ 单次件与批次件条码定义
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业务组织及流程建议- 在制品跟踪与采集相关

✓ 如何确定人员管理，班次班组管理-上下岗扫描员工卡，登录选择班次

✓ 如何确定跟踪和扫描的准确性-工位之间互锁，扫描关键批号提醒

✓ 如何确定扫描操作不影响生产节拍-自动过点工位，扫描一拖二方案，

扫描快捷条码
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MES质量管理

质量跟
踪模版

生产过
程质量
采集

质量管理科

车间装配

零件批
号采集 车间装配
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MES质量管理

质量跟单模版

关键件绑定

力矩采集

工位零件后，采集关键件的批号；

通过与拧紧机的接口，采集拧紧机的数据；

检测数据采集 通过手工录入等方式，采集各种加工检测参数；

维护哪些零件需要进行批号的采集；
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MES质量管理－业务流程
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MES质量参数维护
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MES质量检验终端
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MES质量检验终端
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业务组织及流程建议- 质量管理

✓ 需确定质量问题处理流程SOP(不合格处理流程、返修流程、那些质量问题

和参数需采集，缺陷代码）

✓ 如何做到质量问题及时录入-分线上问题录入和质量巡检员录入

✓ 线上直接录入检测参数，或提交问题待判

✓ 质量问题的零件处理-零件隔离流程（线上隔离，质量人员判定、报废或

返修后重新上线、物料配送影响）

✓ 质量巡检员使用平板电脑，快速巡检、查询、判定、录入问题
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装配工艺指导

工艺
查询

工艺
提醒

工艺部

车间-桥装工艺
科

工艺
防错 车间-装配
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装配工艺指导

工艺接收

工艺查询

工艺提醒

当在制品通过有显示屏的工位时，可以显示该工位的工艺信
息；

当在制品通过有显示屏的工位时，通过声光报警的方式，提供
装配工人关注临时工艺信息；

工艺防错
当扫描零件批号后，通过与BOM进行比对，当出现零件错装
时，进行提醒、报警；

从CAPP同步正式工艺的相关资料；
从ERP同步BOM；
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工艺指导－工艺查询
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业务组织及流程建议- 工艺和BOM

✓ 如何确保BOM准确性-标准BOM与任务BOM区别，EBOM、MBOM区分

✓ 维护BOM的责任单位明确-研发、生产对BOM的相应职责，生产装配对

BOM有确定权利（EBOM变更流程长）

✓ 基础工艺与变形工艺区别与维护，需维护到各工位的装配信息，临时工

艺维护需走正式流程

✓ 数据维护需大量时间，需提前作为专案组，开始整理维护
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MES集成与监控

相关系
统集成

生产线设
备数据采

集

QAD/CAPP/WMS

车间设备

生产
监控

监控室

质量
ANDON

监控室
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西门子PLC

KepWare组
态软件

HT

SW-SDTM

数据
库

AB PLC 三菱 PLC

PLC设备集成

QAD

HT-ESB

WMS CAPP

应用系统集成

MES
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企业服务总线是构建企业信息化平台的必要

元素，是各个应用系统之间联系的枢纽。基于此

平台的基础上，可以很容易地进行企业信息化系

统的集成，实施周期短、成本低，并且能够灵活

应对业务逻辑的变化。

系统基础平台——ESB

其特点是：

• 可配置、可扩展性强，多线程处

理、可靠性高

• 接口数据、日志可追溯

• 支持WebSphere, WebLogic, JBoss 

• 操作系统：Windows, Linux

• 支持的数据库Oracle, SQL Server

SW-ESB SmartWork Enterprise Service Bus
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ESB界面示例
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是一套完整的SCADA企业自动化数据采集产品，

基于标准的OPC协议进行开发，支持多种OPC网关，

为企业上层应用系统与底层PLC、设备以及DCS控

制系统之间的数据交互提供一个快速、稳定的数

据处理通道。

系统基础平台——SDTM

其特点是：

• 支持多OPC网关(Rslinx、WinCC、

KepWare)

• 支持多DB数据源(Oracle, SQL 

Server)

• 支持多任务并行处理

• 支持定时触发、触发器触发以及

外部事件触发

SW-SDTM SmartWork ShopFloor Data Transaction Manager
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SDTM界面示例
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生产管理-生产过程监控

生产过程跟踪系统，可实现全厂生产进度的目视化管理，随时掌控生产状况及异常。
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设备管理-PMC设备监控
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设备管理-LED大屏
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生产管理-报表
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设备管理-按灯系统结构
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设备采集-设备采集架构
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设备采集列表

工位号
工位
属性

设备名称
供应
商

PLC现状
是否有以太

网模块
数据采集通
讯协议

要采集的数据内容明确

EA0030 A
缸孔润滑及缸体打号
机 豪森

西门子S7-
300 有 opc 故障记录、开机时间记录、打号内容记录等

EA0060 A 机器人翻转机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录

EA0130 A
主轴承盖&连杆盖拧紧
机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、拧紧数据

EA0140 A 曲轴轴向间隙测量机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、曲轴轴向间隙数值
EA0150 A 机器人翻转机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录

EA0160 A
曲轴回转力矩及活塞
方向检测机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、回转力矩值、活塞方向记录

EA0210 A 缸盖螺栓拧紧机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、拧紧数据

EA0230 S
marp
oss

无PLC，采用
E9066 有 opc 故障记录、开机时间记录、凸轮轴及缸盖测量数据

EA0240 M
marp
oss

无PLC，采用
E9066 有 opc 故障记录、开机时间记录、挺柱选配及复检数据

EA0270 A

拧紧凸轮轴轴承盖螺
栓、测量进、排气凸
轮轴轴向间隙 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、拧紧数据、凸轮轴轴向间隙值

EA0360 S
前盖、后油封座涂胶
机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录

EA0380 A 前盖螺栓拧紧机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、拧紧数据

EA0420 A
凸轮轴罩盖螺栓拧紧
机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、拧紧数据

EA0430 A 机器人翻转机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录
EA0450 S 油底壳涂胶机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录
EA0480 A 油底壳螺栓拧紧机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、拧紧数据
EA0490 A 机器人翻转机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录
EA0570 A 长缸体试漏机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、泄漏值

EA0710 A
上海
华依 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、冷试数据

EA0720 A
上海
华依 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、冷试数据

CH0050 S 压装气门油封 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录
CH0060 S 缸盖翻转机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录
CH0090 S 安装气门锁片 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录

CH0100 A
激光锁片检测气门敲
击设备 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、产品状态记录

CH0110 A 气门试漏机 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、泄漏值
PR0020 S 活塞环装配设备 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录

区域控
制 豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、拧紧数据

豪森 西门子S7-300 有 opc 故障记录、开机时间记录、拧紧数据
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业务组织及流程建议- 集成与监控

✓ QAD等供应商需紧密配合，定义接口数据字典

✓ 接口平台需稳定传输，且要有重传、异常捕获、报警功能

✓ 需提前与设备供应商确认采集信号清单，并在硬件安装调试前确认接口

设计方式，在调试过程中，完成集成测试

✓ 设备采集的方式需高效，避免对设备、网络、服务器产生性能压力，如

采用信号监听方式，当需采集信号变化时再读取数据

✓ 尽量避免直接控制设备，发给设备的参数，需设备方再做一次校验后才

能使用

✓ 布线的强电、弱电需与车间工艺紧密沟通

✓ MES工作站安装对生产干涉影响
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MES物料管控

物料
配送

线边
库管
理

库房

车间相关科室
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物料配送

同步配送

电子看板配送

线边库管理

系统实时监控线边库的库存的安全量，以不定时地拉动的方
式，指导库房配送零件。

零件配送到线边时，增加线边库的库存；零件装配后，扣减线
边库的库存。

盘点管理
盘点线边库，保证料帐一致

适应于大零件，库房按照在制品的加工顺序，将需要的零件按

顺序配送到线边。
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物料管理功能

MES功能 功能描述

基础数据维护 主要功能是维护MES系统内拉动物料的物料组信息。并建立物料与物料组的对应关系。

物料作业
主要功能有库房内使用的的物料需求大屏，可以通过大屏看到物料需求;物料需求查询，物流员与

库管员可以输入检索条件，检索到物料需求信息以及出库物料的扫描功能。

电子看板
主要功能是产生电子看板物料需求，打印电子看板配送单，物流员可以根据电子看板配送单及时

向生产线边配送物料。

同步配送
主要功能是生产同步物料需求，打印同步配送单，物流员/叉车师傅可以根据同步配送单，向生产

线边进行物料配送。

计划配送
主要功能是产生计划配送物料需求，打印计划配送单，物流员/叉车师傅可以根据计划配送单，向

生产线边进行物料配送。

线边物料 主要功能是可以查询到线边物料的使用情况，并对线边的物料进行料帐调整。
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MES物流管理-电子看板配送示意图
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MES物流管理-同步配送流程示意图
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MES物流管理-计划配送流程示意图
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MES物流模块主要界面-物料组维护
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MES物流模块主要界面-电子看板
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MES物料需求看板

序号 物料编码 物料名称 消耗点 需求量 份额(计划/实际) 配送类型 需求时间 配送员 备注

1 81.93020.0706 衬套 Q7C604AL 60 1-5% 2-10%  3-12% 看板 8:30 001
2 81.93021.0270 衬套 Q7C604AR 60 1-5% 5-10%  3-12% 看板 8:30 001

3 199100410001 凸轮轴 Q7C605AL 8 1-5% 5-10%  3-12% 看板 8:33 001

4 199100440002 制动凸轮轴(右) Q7C605AR 8 1-5% 5-10%  3-12% 看板 8:36 001

5 81.44205.0055 转向节主销 Q7C607AR 6 1-5% 5-10%  3-12% 看板 8:39 001

6 DZ9100410331 主销 Q7C606AL 24 1-5% 5-10%  3-12% 看板 8:42 001

7 DZ90009410010 前轴 Q7C605AL 2 1-5% 5-10%  3-12% 同步 8:45 002

8 81.44201.0143 转向节 Q7C605AL 4 1-5% 5-10%  3-12% 同步 8:48 002

9 DZ9100580250 传感器 Q7C605AL 2 1-5% 5-10%  3-12% 同步 8:51 002

10 199100430018 转向横拉杆 Q7C605AL 1 1-5% 5-10%  3-12% 同步 8:54 002

11 199000440031 制动蹄总成 Q7C607AL 20 1-5% 5-10%  3-12% 计划 8:57 005

12 81.90490.0479 紧定螺钉 Q7C608AL 50 1-5% 5-10%  3-12% 计划 9:00 004

13 DZ9100410029 前轮毂 Q7C603AL 42 1-5% 5-10%  3-12% 计划 9:03 005

14 06.56279.0260 轴密封圈 Q7C603AL 10 1-5% 5-10%  3-12% 计划 9:16 004

15 81.90490.0479 紧定螺钉 Q7C606AL 34 1-5% 5-10%  3-12% 计划 9:20 005

16 06.56279.0260 轴密封圈 Q7C605AR 56 1-5% 5-10%  3-12% 计划 9:23 004

17 DZ9100410029 前轮毂 Q7C608AL 24 1-5% 5-10%  3-12% 计划 9:45 005

18 199000440031 制动蹄总成 Q7C605AL 24 1-5% 5-10%  3-12% 计划 10:08 004
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