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1.知识短板，形成心理障碍。
2.前期信息化实施矛盾集中体现。
3.个性强，涉及企业最核心业务。
4.系统庞大，谁先谁后缺乏认识。
5.与ERP等系统之间边界不清晰。
6.各供应商关注重点各不相同。

MES实施六大难点分析

需
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1.需求宽泛，缺乏针对性。
2.用IT语言描述需求，不便于决策。
3.注重功能罗列，缺乏平台关注。
4.好高骛远，不切实际。
5.与现有系统的集成方案考虑不细。
6.各供应商特色功能罗列。

MES需求六大常见误区



如何科学进行MES的需求分析
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如何科学进行MES的需求分析（范例）



如何科学进行MES的需求分析（范例）
l生产控制：能够准确知道实时的生产进度，实时掌握线
边仓的物料信息，记录每个料站的料卷的上下料记录和操
作人员信息。
l抛料率分析：计算抛料率，当抛料率超过临界值时报
警，并进行抛料原因的分析。
l上料防错：对SMT机台和组装进行上料防错，并及时给
出警示信息，记录操作错误的人员信息。
l强制制程：能设定制程路径规则，设置不同条件下对应
的强制路径，不按路径执行及时报警。
l看板管理：通过电子看板显示产线的投入、产出、异常、
设备状态、目标产量、实际产量等信息，达到目视管理的
效果。
l预警机制：建立多通道、灵活的、多机制的预警机制，
对生产过程进行有效监控。



上料防错

指定工单和SMT机台后，系统能自动获取SMT机台上相关联

的Feeder编号和物料编号；

系统能够将当前工单BOM与从SMT获得的物料编号进行对

比，若不匹配则给出明确的警示信息；

能够将待上料的物料编码读入系统，将其与从SMT机台上获得

的物料编号对比，若不一致给出明确的警示信息；

将上料过程中操作异常的记录红色显示，以方便统计操作员的

绩效；

支持组装的上料防错。

建立锡膏与产品代码的对应关系，支持锡膏使用时防错检查。

如何科学进行MES的需求分析（范例）



如何科学进行MES的需求分析（范例）

l原材料的追溯

l产成品的追溯

l生产操作过程的追溯

l生产组织的追溯

l过程质量的追溯

l过程工艺参数的追溯

追溯管理



流程与离散制造业MES应用对比
MES应用
不同点

流程制造业 离散制造业

产品结构

用配方来描述产品结构关系。最终产品分
为主产品、副产品、协产品、回流物和废
物。

离散制造业是“树”型的产品结构，产品部
件之间的关系明确和固定。最终产品固定
单一。

生产计划管
理

主要是大批量生产。年度计划更具有重要
性，它决定了企业的物料需求。

主要从事单件、小批量生产。产品的工艺
过程经常变更，因此，对采购和生产车间
的计划需要很好的生产计划系统。

作业计划调
度

流程制造业只存在连续的工艺流程，因此
，在作业计划调度方面，不需要也无法精
确到工序级别，而是以整个流水生产线为
单元进行调度。

离散制造业的生产作业计划调度，需要根
据优先级、工作中心能力、设备能力、均
衡生产等方面对工序级、设备级的作业计
划进行调度。通过良好的作业顺序，可以
明显地提高生产效率。

作业指令下
达

在流程制造业的MES中，不仅要下达作业
指令以及PDI，而且要将作业指令转化为
各个机组及设备的操作指令和各种基础自
动化设备的控制参数，并下达给相应的
PCS系统。

在离散制造业的MES 中，将作业计划调度
结果下达给操作人员的方式一般采用派工
单、施工单等书面方式进行通知，或采用
电子看板方式让操作人员及时掌握相关工
序的生产任务。



流程与离散制造业MES应用对比
MES应用
不同点

流程制造业 离散制造业

工艺流程 生产设备投按照产品进行布置。 多数企业生产设备的布置不是按产品而是
按照工艺进行布置。中间品需要进行搬运

库房物料管
理

由于是连续生产方式，一般不设中间半成
品库房，配方原料的库位一般设置在工序
旁边。通常采用罐、箱、柜、桶等进行存
储，存储数量可以用传感器进行计量。

一般对半成品库也设有相应的库房，各工
序根据生产作业计划以及配套清单分别进
行领料，存储地点多为室内仓库或室外露
天仓库。

自动化水平

自动化水平较高，大多采用大规模生产方
式，生产工艺技术成熟，广泛采用过程控
制系统，控制生产工艺条件的自动化设备
比较成熟。

自动化水平大都较低，加工过程主要是离
散加工，因此产品的质量和生产率很大程
度依赖于工人的技术水平。自动化设备是
单元级的，如数控机床。因此离散制造业
的MES应用，数据采集是个难点。

设备管理

设备是一条固定的生产线，设备投资比较
大、工艺流程固定。生产线上的设备维护
特别重要，不能发生故障。

可以单台设备停下来检修，并不会影响整
个系统生产。

批号管理
和跟踪

流程生产行业的生产工艺过程中，会产生
各种协产品、副产品、废品、回流物等，
对物资的管理需要有严格的批号。

虽然现在很多离散制造业企业也在逐渐完
善批号跟踪管理，而离散制造业一般对这
种要求并不十分强调。



MES选型的关键点分析

l行业关注度

l先技术后商务

l实施顾问



1.实施计划及周期。
2.二次开发。
3.项目经理及项目成员。
4.升级维护服务。
5.验收标准。

MES选型的关键点分析（技术协议）



MES实施的关键点分析

l推动力问题

l需求变更管理

l二次开发管理



MES实施的关键点分析（验收）

数据

功能
流程

文档
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MES验收



MES深化应用五级成熟度模型

初始级

及时反馈生产计划完工情况；应用了质
量管理系统，够对生产过程中的质量进
行实时的把控；清晰知道生产任务的详
细进度；对关键件的追溯管理。

对设备、人员源等自动化数据采集；对设备实
时状态管理，如停机等可实时的反馈到系统
中；初步优化生产计划并指导生产；现了生产
作业过程的管理；建立完善的生产追溯管理体
系。

规范级

精细级

优化级

智能级

优化生产计划，并建立了与其他资源的集成关系；实
现对技术文件、物料、设备、工艺工装、人员、能源
等与生产任务单的集成化管理；建立了生产现场多方
面的预警管理与电子看板管理体系。

实现了设备与能力计划部分集成；能够根据车间员工的资质、生
产能力等因素，自动化进行生产排班；在能源上，能够对能源进
行优化，降低能源成本。

应用了适用于自动化生产的设备，包括数控机床、机器人、自动寻址装
置、存储装置、柔性自动装夹具、检具、交换装置及更换装置、接口
等；应用自动化控制和管理技术，实现生产系统仿真及动态调度等。



信息化评估的三个层次

应用效果

应用效能

应用效益

在企业的价值链当中所
应用软、硬件产品的模
块、应用程度、集成情
况，对业务流程的支撑
状况如何。信息管理与
信息安全状况等。

企业实施信息化对企业
带来了哪些绩效指标的
提升，比如降低库存及
库存占用资金，提高新
产品研发效率、缩短上
市周期、提高资金周转
率等。

评估信息化应用为企业
带来的经济效益、社会
效益；直接效益、间接
效益；短期效益、长期
效益等。



e-works制造业信息化成熟度模型

44大体系大体系

1818个二级指标个二级指标

8585个三级指标个三级指标

55级模型级模型



e-works制造业信息化成熟度模型
--评估样例

某轨道交通企业 某电机企业



第三方咨询为企业MES保驾护航

l整体框架下规划MES，有效激发和控制需求。
l规划过程是个性化培训过程，实现知识转移。
l在信任基础上，高效地协助企业选型。
l有效平衡甲、乙双方在信息化实施过程中的矛盾。
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