
MES操作指引——生产基础维护
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内容

一 工厂资源：在系统中建立与实际生产相对应的车间、线体

二 工序设置：在系统中建立与实际生产相对应的工位

三 工艺维护：工艺维护即为生产流程维护，建立按实际生产流程组合在系统中生产流程

四 产品维护：将产品与生产流程绑定，同时设置产品生产时需在系统中进行的操作

五 工单维护：根据产品维护中建立好的信息，进行工单数据建立操作

六 不良代码：将可能产生的不良信息建立系统中

七 上料表维护：维护上料表，生产过站时工序进行投入

该操作指引包括久部分：
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一 工厂资源
选择菜单栏中的基础设置(1)；再选择工厂资源(2)，进入工厂资源设置界面。
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新增工厂资源----车间
工厂资源界面后，选择主目录车间（1），点击新增(2)按钮进行新增车间操作，填写车间名称（3）填
填写完毕后进行保存（4）。

一 工厂资源
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新增工厂资源----线体
    选中左侧车间列（1），点击新增（2）进行增加线体，填写线体名称（3），填写完毕后进
行保存（4）。

一 工厂资源
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新增工厂资源-----工位
    选中左侧线体（1），点击新增（2）进行增加工位，填写工位名称（3），填写完毕
后进行保存（4）。

一 工厂资源
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工序设置界面
      在菜单栏中的产品(1)；再选择工序设置(2)，进入工序设置界面。

二 工序设置
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新增工序
    点击增加（1），填写工序名称（2），工序绑定对应的工位点击工厂资源（3），选择对应的工位
（4）双击选择。数据则会显示在（4）填写完毕保存（5）

二 工序设置
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   在菜单栏中的点击产品（1）;再选择工艺维护（2）,进入工单维护界面。

三 工艺维护
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三 工艺维护
点击新增按钮（1），界面出现流程开始节点和流程结束节点（2）。
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点击选择工序按钮(3)， 进入选择工序界面；
搜索框输入需要的的工序名(模糊搜索)，在搜索结果中点击选择需要的工序(4)(可多选)；
再点击【OK】按钮(5)完成工序选择。

三 工艺维护
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三 工艺维护
所需工序选择完成后，如图显示：
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点击选择“连线”(6)按钮，连接开始节点、各个工序和结束节点（7）。
鼠标点击选择连线功能后，点击选中前一工序名，按住左键拖动线连接一下工序名。
同理按实际生产流程顺序，将所有需在系统中进行流程管控的工序连接。

三 工艺维护



14

点击“保存”（8），填写工艺流程名称（9），选择主线工艺流程（10），确认无误点击OK进
行保存（11）。

三 工艺维护
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 菜单导航中的产品（1）；再选择产品维护（2），进入产品维护界面。

四 产品维护
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  点击“增加”按钮(1)，进入产品设置界面；产品维护的设置界面如图，此界面中标注（必填），为
产品维护设置时必须填写的内容。

四 产品维护
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产品维护表头界面，追溯模式下，维护过站主条码规则：
在此处维护过站条码规则。
例如条码长度，条码前后缀。
装配条码类似维护

四 产品维护
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产品维护的设置界面主要内容介绍：
产品物料编码（必填）：产品型号名称（PartNumber）
子物料编码（必填）：即该产品对应的半品产品型号（无子板物料编码此处填写产品物料编码）
所属客户（必填）：该产品对应的客户名称
工艺流程（必填）：产品对应的生产工艺路线。
追溯模式：条码追溯——产品有条码，过站需进行条码扫描的追溯模式
                 批次追溯——产品无条码，过站进行数量管控的追溯模式
     混合追溯——产品先进行批次投入（无条码），在某道工序赋予条码，后续使用条码过站。
条码规则长度：限制过站条码的初始的条码长度
条码前/后缀：检查过站条码的前/后缀
装配：条码绑定设置，包括设置绑定工序、绑定名称、绑定类型、绑定条码格式限制等
包装：装箱功能设置，包括设置包装工序、包装扫描方式、包装等级、包装容量、箱号规则等
标签：标签打印模板设置，新建/选择打印标签模板
误测：设置测试工位允许Fail的次数，在次数范围内测试Fail时，产品不会发送至维修位。
其他：进行设置投入工序和产出工序。
产品拓展：进行设置相关产品配置信息。
载具：条码绑定载具，进行统一的过站处理。

四 产品维护
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产品维护 ：打开产品维护界面
首先维护产品物料编码，如是新产品且没有子产品则产品物料编码和子板物料编码维护成一致。
如果不同，则选择相关的子产品物料条码，且维护后，子产品物料条码作为主条码。（1）
选择追溯模式，如果为混合模式则需要维护初始化条码工序。
维护产品型号，选择对应客户（3），选择工艺流程（4）
条码规则维护：如果追溯模式为条码/混合，则可以维护指定条码规则，维护条码长度，条码前缀后缀（算在条码长度中）

四 产品维护
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半成品装配：
选择装配页签，点击添加（1），填写工序设置（2），设置名称（3），点击半成品物料编码选择（4），
在查询输入半成品料号（5），选择对应半成品料号（6），点击添加（7），选择的半成品料号就会在右边展示
（8），再点击确认（9）

四 产品维护
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其他条码装配：
选择装配标签页（1），点击添加按钮（2），维护装配工序（3），设置装配名称（4），维护装配条
码类型为其他（5），设置条码重复类型（6），最后点击保存（7）。
其他条码绑定和半成品条码绑定，区别为，半成品条码为系统记录生产的条码，其他条码为外部条码。
全局唯一码：系统级别唯一码。  产品唯一码：指该条码在产品中唯一。

四 产品维护
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装配：
点击保存（10），保存后的信息就会在明细展示（11）

四 产品维护
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包装：
点击包装页签（1），点击添加（2），填写工序设置（3），选择包装等级最小为1，二级为设置为2
（4），包装数量（5），开始序号（6），设置条码前缀（7），填写完毕后进行保存（8）

四 产品维护
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包装：
点击包装页签（1），点击添加（2），填写工序设置（3），选择包装等级最小为1，二级为设置为2
（4），包装数量（5），维护开始序号（6），前缀使用存储过程，格式如图所示（7），填写完毕后
进行保存（8）

四 产品维护
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包装：
点击包装页签（1），点击添加（2），填写工序设置（3），选择包装等级最小为1，二级为设置为2
（4），包装数量（5），勾选规则生成（6），下拉选择生成规则（7），填写完毕后进行保存（8）
注：此处纸盒包装一定按照这样进行设置，生成规则选择如图所示装箱。
其他装箱规则可在装箱规则中进行维护。

四 产品维护
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标签：
点击标签页签（1），点击添加（2），填写工序设置（3），填写标签名称（4），选择标签类型（5），
填写完毕后进行保存（6）
通常包装和标签维护在同一工序，包装同时可以进行箱码标签打印。

四 产品维护



27

误测：
点击误测页签（1），对应的工序填写误测次数（2）；注：误测次数设置1次以上，系统在通过接口过
站会进行校验对应设置工序误测，未达到次数不会送维修

四 产品维护
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抽检
选择抽检标签页（1），点击添加按钮（2），设置送检工序（3），维护批次大小（4），设置AQL值
（5），设置检验标准（6），设置判退工序（7），点击保存按钮（8）。

四 产品维护
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出站时间：
点击出站时间标签页（），点击需要维护持续时间的工序（2）
此设置维护后，进站后，需等到维护时间后才能进入下一站，否则系统提示等待时长

四 产品维护
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其他：
点击其他页签（1），在投入工序选择工艺流程开始工序，产出工序选择工艺流程结束工序（2）
维护标准人数，用于相关报表，看板数据计算

四 产品维护
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产品信息维护完毕后进行保存（1）

四 产品维护



32

五 工单维护
 在选择菜单栏中的工单管理（1），再选择工单维护（2），进入工单维护界面
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五 工单维护
点击增加按钮（1），进入工单新增页面，
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五 工单维护
进入页面后填写工单号（1），工单数量（2），点击查询按钮（3），弹出“查询产品框”
 可模糊搜索（4）查找需要的产品信息，进行双击选择（5）,填写完毕后进行保存（6）
下方自动带出所选产品维护的信息，工单可以再进行信息维护，此处维护不会对产品信息进行
修改，修改的信息保存至工单上。
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六 不良代码
打开品质管理，点击缺陷维护下缺陷现象，进入缺陷现象管理界面
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六 不良代码
新建缺陷分类：
进入缺陷分类界面（1），点击增加按钮（2），弹出模态框维护名称内容，点击OK按钮。
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六 不良代码
新建缺陷现象：
进入缺陷现象面（1），点击增加按钮（2），弹出模态框维护不良代码，选择不良类型，填写
不想现象，和缺陷级别，再点击OK按钮。
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六 不良代码
不良代码应用：
生产过站页面，点击FALL（1），扫描/输入过站条码/批次（2），系统弹出不良信息录入框，
选择不良类型（关系带出对应不良现象）（3），选择不良现象（4），维护不良位置（5），
点击添加按钮（6），最后点击模态框确定按钮，即记录批次/条码不良信息。
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六 不良代码
不良代码应用：
生产过站PDA页面，选择不良页签，扫描/录入条码/批次（1），系统记录条码/批次，再次扫
描/录入不良代码（2），点击提交（3），系统记录不良信息。
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六 不良代码
维修不良类别：
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六 不良代码
维修不良类别维护：
选择系统设置菜单下数据字典，点击所有类别下不良类别，点击
新增按钮，维护编码和文本，点击确认。
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六 不良代码
维修不良类别维护：
选择系统设置菜单下数据字典，点击所有类别下不良类别，点击
新增按钮，维护编码和文本，点击确认。
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上料表维护
上料表维护
选择产品维护下上料表维护菜单，进入上料表维护管理界面。
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上料表维护
上料表新增
上料表维护界面，点击新增按钮，进入上料表导入界面。点击下载模板（1），按照Excel提示
维护原料信息，第二步点击导入数据上传维护的Excel表格（2），最后点击保存（3）。
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上料表维护
上料界面示意图

PC端上料:
根据产品对应的上料清单，扫描物料标签

PDA端上料：
扫描PC端已维护的上料清单
对应物料标签



携手均维，共赢未来
                 均维科技助力实现智能制造


