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第一部分 生产运作与管理实验介绍 
 

1、生产运作与管理实验的智能产线介绍 
 

微型智能工厂以新能源电池盒模型产品为实验对象设计智能生产系统，主 

要包括智能生产线（人机协同、机器人、 ERP 、 MES 、SCADA 、WMS 、AGV 、 

IE、等软硬件协调应用）和数字化运营管理，其中可满足两种生产方式： 

①智能设备与人工作业融合； 
 

②纯手工作业生产线。 

本实验室以工业工程专业本科和硕士人才培养方案为核心，按工程教育专 

业认证（OBE）的成果导向理念设计（成果导向、以学生为中心、持续改进），  

服务工业工程一流专业建设，落实具体实验和实践教学，对接全国产业升级的 

复合应用型人才需求。本实验室可根据工业工程专业老师灵活开展工业工程专 

业课程设计、课程实验、生产实习等方面的综合需求，实现三个环节的融合应 

用，能有效连接认知、设计、创新三个层次的专业学习，利用该实验室可以开 

设出基础性、综合性、创新性等不同实验应用。 
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图 1  工业工程数智化创新实验室三维图及现场示意图 

 

 

 

图 2 工业工程数智化创新实验室的智能产线实体图 

智能产线有 3 个智能化设备工位（螺母装配、叠片堆叠、产品下料），4 个手动作业工 

位（叠片锁紧、歧块装配、歧块锁紧、接头/堵头/贴标装配），具体设备如下： 
 

工序序号 工序名称 
 

包含设备 

 OP01 螺母装配 六轴机器人及控制系统/螺母自动供料机及 

装配输送系统 

 

 OP02 叠片堆叠 六轴机器人及控制系统/自动堆叠供料机及 

装配输送系统 
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 OP03 叠片锁紧 手动穿螺杆/锁螺丝设备  

 OP04 歧块装配 手动装歧块设备  

 OP05 歧块锁紧 人工锁歧块设备  

 OP06 接头/堵头/贴标装配 手动装接头/贴标设备  

 OP07 产品下料 六轴机器人及控制系统/自动下料机及运输 

升降系统 

 

 OP08 产品接驳 半自动物料接驳机/AGV 设备  

 OP09 成品检验/收发料 收发料工作台  

 OP010 产品维修拆解 返修拆解工作台  

 

 

 

图 3 工业工程数智化创新实验室基本应用总图 
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图 4 智能产线与智能仓储一体化示意图 

 

 

图 5  生产运作与管理数字化应用平台图 

 

2、实验的目的和适用对象 
 

实验的目的是应用生产运作与管理等相关理论知识在实际生产过程（智能    

产线）解决问题的实际能力，反过来加强学生对生产运作与管理、生产计划与    

控制等相关课程的掌握程度。通过实验，掌握生产运作、生产计划 、生产调度、 
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生产管理的原理和方法，以及 ERP 、 MES 、WMS 等系统在生产运作、计划和生 

产调度、生产管理中的作用。本部分实验适用于工业工程类专业学生。实验主

要目的具体如下： 

（1）了解智能化生产的软硬件设施配置及设计特点； 

（2）了解从订单到生产计划制定、物料采购、产品加工、质量检验、库存管理

各个业务流程的开展过程； 

（3）熟悉ERP、MES、PDT等相关软件的主要功能模块及操作； 

（4）学会分析智能产线人机协同生产存在的问题并提出改善方案； 

（5）能对智能产线的生产效率问题、平衡问题、质量控制等各种问题进行分析

和改进。 

3、实验对象 
 

3.1 实验产品 
 

本部分实验以“电池盒模型”生产过程为实验对象，通过实际生产运作与 

管理过程中产生的生产计划、运作管理问题来验证《生产运作与管理》的相关 

课程的理论和方法。 
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图 6  实验生产的产品 
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图 6 为实验生产的产品，该产品是模拟新能源行业的燃料电池而设计的教 

学用品，具有以下特点： 

（1）结构简单，容易上手； 

（2）可反复拆装使用； 

（3）产品耐磨损，使用寿命长； 
 

3.2 实验产品的结构和生产流程 
 

该燃料电池模型分为四个型号，如图 2 所示为该产品的爆炸图。 
 

 

 

 

图 7  燃料电池模型零件爆炸图 

本实验产品分为四个型号的电池模型大同小异，其区别有两点： 

（1）M3*45 的螺栓是内六角的还是十字的； 

（2）层板的层数是 8 片还是 9 片 

A 型号：内六角螺栓，9 层层板, M3*40 内六角圆柱头螺丝； 

B 型号：十字螺栓，9 层层板, M3*40 半圆头十字螺丝； 

C 型号：内六角螺栓，8 层层板, M3*40 内六角圆柱头螺丝； 

D 型号：十字螺栓，8 层层板, M3*40 半圆头十字螺丝； 
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四种型号的电池模型 BOM 如表 1 所示。 

表 1 电池模型 BOM 结构 
 

序号 图号 数量 

1 层板 8 或 9 

2 顶板 1 

3 内六角圆柱头（或十字）螺丝 M3x40 12 

4 M3 六角螺母 12 

5 歧块 2 

6 圆柱销 ø4 ×12 4 

7 管接头 2 

8 堵头 2 

9 标签 1 

10 内六角圆柱头螺钉 M4 ×12 4 

该燃料电池模型可以用全手工方式组装，也可以采用智能化和自动化组     

装。不同的组装方式产品的质量表现会出现差异。如下图 3 所示为手工组装方 

式的加工工艺。 

 
 

 

图 8 手工组装工艺简图 
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下图 4 为采用智能化和自动化组装时的场景示意图。 
 

 

图 9 自动化组装产线示意图 

 
 

下图 5 为燃料电池模型的加工工艺流程图。 
 

 

 

图 10  燃料电池加工工艺流程图 
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4、实验安排 
 

（1）生产运作与管理实验根据实际需求可以考虑分两次进行 ，一次传统方 

式（手工作业），一次数字化方式（智能生产）。 

第一次实验采用 ERP 和 MES 以及 WMS 软件作为信息传递的方法和工具， 

充分体现了计算机信息系统在生产计划和调度以及企业运作领域的强大助理作 

用。 

第二次实验采用纯纸质信息传递方式进行。第一次实验结束后，学生根据 

实验初步掌握企业在生产运营过程中的信息传递（生划与调度）基本逻辑，并 

能够了解纯人工方式的信息传递的局限性和弊端。（可选择） 

（2）每次实验分组进行，每组 10~20 人，分组后各组分先后进行实验。当 

第一组进行实验时，第二组进行观察。也可以各组不同的课时进行实验， 每次 

一组实验。 

（3）每次实验产品的加工量为  18  个。加工顺序要严格按照订单要求的顺 

序进行。 

5、实验相关知识点 
 

5.1 成套配送 
 

5.1.1 成套配送的概念 
 
 

配套成套配送指根据企业的生产需要，尤其是装配型企业的生产需要，把 

生产每一台件所需要的全部零部件配齐，按照生产节奏定时送达生产企业的一 

种配送方式。 
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图 11 成套配送示意 
 

5.1.2 成套配送的使用 
 
 

成套配送原理比较简单，重点在于配送工装或配送容器的设计。将所需要 

成套配送的零部件收集到一起， 再根据零部件的特性、数量和种类以及工序的 

先后顺序设计配送工装，设计时考虑人体工学、零件的标准化和零件的分类相 

似性等因素。 

5.2 流程卡 
 

5.2.1 流程卡的概念 
 
 

流程卡是一种用于记录和管理工作流程的工具。它通常是一个纸质或电子 

化的卡片，上面列出了工作流程的各个步骤，以及每个步骤所需的操作和注意 

事项。通过使用流程卡，可以提高工作效率，减少错误和重复工作。 

5.2.2 流程卡的分类和使用 
 
 

流程卡分为工艺流程卡和工序流程卡，工艺流程卡重在规范工艺，主要用 
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于工艺复杂且多样的产品。工序流程卡主要用于产品种类较多，流向不定的情 

况。 

本次实验中的流程卡比较简单， 因为工艺不复杂，且工序流向唯一，所以 

只需要把产品的特性标识清楚即可。 

5.3 物料编码 
 

5.3.1 物料编码的概念 
 

物料编码通过为每种物料分配唯一的编码，能够确保物料在供应链中的唯 

一性，避免物料混淆和错误。每个物料编码通常由一定的规则和逻辑组成，包 

括标志物料类别、属性、产地等信息。 

物料编码能够帮助企业建立起完善的物料管理体系。通过物料编码， 企业 

能够对物料进行分类、归类和编目， 实现对物料的全面管理和控制。同时，物 

料编码也为物料查询、审批、报表等各项管理活动提供了便利。 

5.3.2 物料编码的原则 
 

物料编码通常要遵循以下的原则： 

1）完整性 

在物料编码时，所有的物料都应有物料编码可归，这样物料编码才能完整。 

若有些物料找不到赋予之物料编码，则很显然物料编码缺乏完整性。 

新产品新物料的产生容易破坏物料编码的完整性。因此每当有新物料产生， 

即应赋予新的物料编码，并规定新的物料没有编码，采购部门不得从事采购，    

即使没物料编码的新物料采购进来了，仓库部门或会计部门发现物料订购单缺 
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少物料编码，即应请采购部门补填物料编码，否则不予入库、不予付款。这样 

才能确保物料编码的完整性。 

2）单一性 

物料编码的单一性是指一个物料编码只能代表一种物料，同一种物料只能    

找到一个物料编码，而绝无一个物料有数个物料编码，或一个物料编码有数项    

物料，一般地，只要物料的物理或化学性质有变化、只要物料要在仓库中存储、 

就必须为其指定一个编码，举例，如某零件要经过冲压成型、钻孔、喷漆三道    

工序才能完成。如果该物料的三道工序都在同一车间完成，不更换加工单位， 

即冲压成型后立即进行钻孔，紧接着进行喷漆，中间没有入库、出库处理，则 

该物料可取一个代码。如果该物料的三道工序不在同一个车间完成， 其顺序是 

冲压、入库、领料、钻孔、入库、领料、喷漆、入库，则在库存管理中为了区 

分该物料的三种状态，必须取不同的物料编码。例： 3000A,3000B,3000C 三个 

编码分别表示三种不同加工状态的物料。 

3）一贯性 

物料编码要统一而有一贯性，如以年限分类为标准时，就应一直沿用下去， 

在中途不能改变用籍贯或姓氏别来分类，若要这么做必须要分段或分级进行。 

4）伸缩性 

物料编编码要考虑到未来新产品发展以及产品规格的变更而发生物料扩展 

或变动的情形。预留物料的伸缩余地，并不能仅就物料的现状加以物料编码的 

安排，否则他日新物料产生时，就有新物料无号可编的情况。 

5）组织性 

物料编码依其编码的系统，作井然有序的组织与排列， 以便随时可从物料 
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编码查知某项物料帐卡或数据。物料编码的组织性，对物料管理可以省掉不必 

要的麻烦。 

6）充足性 

物料编码所采用的文字、记号或数字，必须有足够的数量，以便所组成的   

个别物料编码，足以代表所有个别物料，以及应付将来物料扩展时的实际需要， 

以免遇有特殊物料时无号可编。否则物料系统被破坏，费时误事。 

7）易记性 

在不影响上述九项原则之下，物料编码应选择易于记忆的文字、符号或数 

字，或赋予暗示及联想性。但这原则是属于次要原则，若上述九项原则俱全而 

独缺乏此项原则的物料编码，仍不失为优秀的物料编码。 

5.3.3 物料编码的方法 
 

物料编码规则是指公司或组织内部对物料进行编码的一套规则和方法。它 

可以帮助企业管理物料，并能通过编码快速识别物料的属性和特点。 

以下是一些常见的物料编码规则和方法： 

1）层次编码法：采用层次结构对物料进行编码。例如，可以使用一位数字    

表示大类，两位数字表示中类，三位数字表示小类，后面的位数表示具体物料。 

2）组合编码法：将物料的各种特性和属性组合起来作为编码。例如，可以 

使用字母表示物料的大类，数字表示物料的型号、颜色等特征。 

3） 功能编码法：将物料的功能作为编码的一部分。例如，可以使用字母 

表示物料的功能，数字表示具体物料。 

4） 时间编码法：将物料的生产时间作为编码的一部分。例如，   可以使用 



 

1  

年份和月份作为编码，以识别物料的生产时间和周期。 

5） 基于条码编码法：利用条码技术对物料进行编码。条码可以包含物料 

的基本信息，如品名、规格、批次等。 
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第二部分 《生产与运作管理》实验指导 
 

实验项目一 利用智能工厂进行数字化生产 
 

1.1 实验开展 
 

1.1.1 人员的安排 
 

本实验采用数字化信息系统（ERP+MES+WMS）进行生产系统信息传递， 

首先需要对数字化信息系统进行基础数据录入，然后录入订单信息，进行  MRP 

运算，计算物料需求，进行采购，生成生产计划，转入 MES 系统，对接 WMS, 

进行生产过程控制等信息传递及管理。 

生产系统采用自动化智能化产线进行生产。自动化智能产线子需要 4 人参 

与生产，如下图所示，为采用智能化和自动化组装时的场景示意图。 

 

图 12 自动化组装产线示意图 
 

实验的每个小组的实验人员如下安排： 
 

负责 ERP 系统基础数据录入 ：1 人； 
 

负责订单录入 ：1 人； 
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负责 MRP 运算，主生产计划生成，生产计划生成，工单生成和下达， 

物料配送指令下达等 ：1 人； 

（采购员）采购计划和采购订单 ：1 人； 

（供应商） 负责物料供应，采购员到供应商处采购物料，完成后交 

给仓管员 ：1 人； 

负责仓库管理模块兼职成品检验。 负责仓库物料出入和数据更新以 

及成品检验 ：1 人； 

参与产线生产， 分别负责（1）放入订单要求的对应型号的  M3*45 

的螺丝（依据制造执行系统实时显示的订单信息），然后拧紧螺丝；（2） 

安装销钉和歧块；（3）锁紧歧块螺丝；（4）安装接头，堵头并贴标。 4 

人 

检验方式和方法与实验 1 相同； 

物料员负责物料配送（物料员）：1 人； 

组长负责协调和异常处理：1 人； 

其余人员为观察员（若干名）。 

1.1.2 基础数据录入 
 

步骤一：登录系统 
 

A 、 打开 google chrome 浏览器，在地址栏中输入 

192.168.1.2::8080/lhb/lhb/index.html 

B 、 在登录页面中输入账号密码，选择课程为生产运作与管理 
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图 13 销售员登录 

C 、 销售员登录后大致画面如下： 

 

图 14 登录后界面 
 

步骤二：录入客户 
 

A 、 点击 ERP 基础数据 客户管理 
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B 、 录入如下客户数据 

表 2 录入客户数据 
 

客户编号 客户名称 联系人 手机号 地址 

C001 
福建福州时代技术有限 

公司 
李越升 13088990001 

福建省福州市福清 

县光合镇 

C002 
深圳比冠迪新能源技术 

有限公司 
何仙姑 13377018833 深圳光明新区 

C003 
江苏常州大成新能源科 

技有限公司 
马东 13955330008 

江苏省常州市高新 

区 

C004 
四川宜宾新世纪能源科 

技有限公司 
牛犇 13866015542 

四川省宜宾市高新 

区 

C005 江苏徐州科贸有限公司 赵东来 13700013302 
江苏省徐州市铜山 

区 

 

步骤三：录入供应商 
 

A 、 点击 ERP 基础数据 供应商管理 

B 、 录入如下供应商数据 

表 3 录入供应商数据 
 

供应商编号 供应商名称 联系人 手机号 地址 

S001 东莞未来配件有限公司 杨广 13590902233 
东莞市太 
平镇 

S002 
福建宁德太平洋新能源配件有 
限公司 

李兵 13370708181 
福建省宁 
德市 

S003 江苏常州广德配件有限公司 刘冰 13200005538 
江苏省常 
州市 

S004 四川宜宾杨家浜科技有限公司 陈玉兰 13855220033 
四川省宜 
宾市 

S005 江苏月半商贸公司 谢广全 13916095502 
江苏省南 
京市 

 
 

步骤四：录入仓库 
 

A 、 点击 ERP 基础数据 仓库管理 
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B 、 录入如下仓库数据 

表 4 录入仓库数据 
 

仓库编号 仓库名称 默认成品仓库 

K01 原料仓  

K02 成品仓 是 

 
 

步骤五：录入结算账户 
 

A 、 点击 ERP 基础数据 结算账户 

B 、 录入如下结算账户 

表 5 录入结算账户 
账户编号 账户名称 账户类型 

Z01 客户收款账户 银行账户 

Z02 供应商支付账户 银行账户 

Z03 其他账户 银行账户 

 
 

步骤六：录入收支项目 
 

A 、 点击 ERP 基础数据 收支项目 

B 、 录入如下收支项目 

表 6 录入收支项目 
 

收支项目 收支类型 

原材料支出 支出 

销售收入 收入 

能源消耗 支出 

员工工资 支出 

存款利息 收入 

其他收入 收入 

其他支出 支出 

 



 

2  

步骤七：设置工作日历 
 

A 、 点击 ERP 基础数据 工作日历 
 
B 、 设置当前日期往前 6 个月和往后 6 个月的工作日历 
 

步骤八：录入工作中心 
 

A 、 点击 ERP 基础数据 工作日历 
 
B 、 录入如下工作中心 

表 7 录入工作中心 
 

W01 电堆生产中心 0.2 0.2 

W02 维修中心 0.1 0.1 

 
 

步骤九：录入产品分类 
 

A 、 点击 ERP 产品物料管理 产品分类 

B 、 录入如下产品分类 

表 8 录入产品分类 
 

分类名称 

八层电堆 

九层电堆 

其他 

 
 

步骤十：录入产品单位 
 

A 、 点击 ERP 产品物料管理 产品单位 

B 、 录入如下产品单位 

表 9 录入产品单位 
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产品单位 

个 

盒 

包 

片 

其他 

 
 

步骤十一：录入产品信息 

 

产品 
编号 

产品 
名称 

单
位 

 
分类 

采
购
价 

零
售
价 

产品 
标识 

 
规格 

生产提前 
期（天） 

安全 
库存 

P001 
电堆 
A 

个 
九层 
电堆 

900 
100 

0 
A 

M3*40 内六角 
圆柱头螺丝 

0 0 

P002 
电堆 
B 

个 
九层 
电堆 

900 
100 

0 
B 

M3*40 半圆头 
十字螺丝 

0 0 

P003 
电堆 
C 

个 
八层 
电堆 

800 900 C 
M3*40 内六角 
圆柱头螺丝 

0 0 

P004 
电堆 
D 

个 
八层 
电堆 

800 900 D 
M3*40 半圆头 
十字螺丝 

0 0 

A 、 点击 ERP 产品物料管理 产品信息 

B 、 录入如下产品信息 

表 10 录入产品信息 
 
 

步骤十二：录入产品工艺路线 
 

A 、 点击 ERP 产品物料管理 产品工艺路线 
 
B 、 录入如下产品工艺路线。针对产品电堆 A 和电堆 B，工艺路线如下： 

表 11 录入 AB 工艺路线 
 

工序编 
号 

工序名称 
顺序 
号 

工作中心 
小时人工（小 
时） 

单件人工（每小时 
元） 

OP01 螺母装配 1 
电堆生产 

中心 0.0333 25 
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OP02 叠片堆叠 2 
电堆生产 

中心 0.0375 25 

OP03 叠片锁紧 3 
电堆生产 

中心 0.0278 25 

OP04 歧块装配 4 
电堆生产 

中心 0.0278 25 

OP05 歧块锁紧 5 
电堆生产 

中心 0.0250 25 

OP06 
接头/堵头/贴标 

装配 6 
电堆生产 

中心 0.0278 25 

OP07 
产品下料（下 

线） 7 
电堆生产 

中心 0.0167 25 

OP09 成品检验 8 
电堆生产 

中心 0.0375 25 

 
 
 
C 、 针对电堆 C 和电堆 D，工艺路线如下： 

表 12 录入 CD 工艺路线 
 

工序编 
号 

工序名称 
顺序 
号 

工作中心 
小时人工（小 
时） 

单件人工（每小时 
元） 

OP01 螺母装配 1 
电堆生产 
中心 0.0333 25 

OP02 叠片堆叠 2 
电堆生产 
中心 0.035 25 

OP03 叠片锁紧 3 
电堆生产 
中心 0.0278 25 

OP04 歧块装配 4 
电堆生产 
中心 0.0278 25 

OP05 歧块锁紧 5 
电堆生产 
中心 0.0250 25 

OP06 
接头/堵头/贴标 
装配 6 

电堆生产 
中心 0.0278 25 

OP07 
产品下料（下 
线） 7 

电堆生产 
中心 0.0167 25 

OP09 成品检验 8 
电堆生产 
中心 0.0375 25 

 
 

步骤十三：录入物料 
 

A 、 点击 ERP 产品物料管理 物料管理 

B 、 录入如下物料 
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表 13 录入物料 
物
料
编
号 

 
物料名 
称 

物
料
类
型 

制
造
类
型 

提前 
期 

（天 
) 

规
格 

单
位 

单价 

（元 

) 

品
牌 

主
仓
库 

期
初
库
存 

 

备注 

安
全
库
存 

M00 

1 

 
层板 

零
件 

外
购 

 
0 

  
片 

 
5 

长
飞 

原
料
仓 

 
80 

8 或 9  
个，不同 
产品不同 

 
80 

M00 

2 

 
顶板 

零 

件 

外 

购 

 
0 

  
片 

 
10 

长 

飞 

原
料
仓 

 
10 

  
10 

M00 

3 

十字螺 

丝 

零
件 

外
购 

 
0 

M3 
x4 
0 

 
个 

 
1 

远
洋 

原
料
仓 

 
60 

  
60 

M00 

4 

内六角 
圆柱头 
螺丝  

零 

件 

外 

购 

 
0 

M3 
x4 
0 

 
个 

 
1 

远 

洋 

原
料
仓 

 
60 

  
60 

M00 

5 

M3 六角 
螺母 

零
件 

外
购 

 
0 

 
M3 

 
个 

 
1 

远
洋 

原
料
仓 

 
120 

  
120 

M00 

6 

 
歧块 

零 

件 

外 
购 

 
0 

  
个 

 
3 

长 

飞 

原
料
仓 

 
20 

  
20 

M00 

7 

圆柱销 

ø4×12 

零
件 

外
购 

 
0 

ø4 
× 
12 

 
个 

 
2 

远
洋 

原
料
仓 

 
40 

  
40 

M00 

8 

气管接 
头 

零 

件 

外 

购 

 
0 

  
个 

 
5 

远 

洋 

原
料
仓 

 
20 

  
20 

M00 

9 

 
堵头 

零
件 

外
购 

 
0 

  
个 

 
5 

远
洋 

原
料
仓 

 
20 

  
20 

M01 

0 

 
标签 

零 

件 

外 

购 

 
0 

  
个 

 
1 

远 

洋 

原
料
仓 

 
10 

  
10 

M01 

1 

内六角 
圆柱头 
螺钉  

零
件 

外
购 

 
0 

M4 
× 
12 

 
个 

 
1 

远
洋 

原
料
仓 

 
40 

  
40 

 

注意：此处的物料编号，就是物料编码，你可以自行制定更加合理的物料 

编号。需要先进行物料编码规则的编制，然后根据规则来制定物料编码。 
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步骤十四：录入产品 BOM 
 

A 、 点击 ERP 产品物料管理 BOM 管理 

B 、 建立如下 BOM 结构 

表 14 建立 BOM 
 

产品 物料编码 物料名称 装配基数 

 
 
 
 
 
 
 
 

电堆 A 

M001 层板 9 

M002 顶板 1 

M004 内六角圆柱头螺丝 12 

M005 M3 六角螺母 12 

M006 歧块 2 

M007 圆柱销 ø4×12 4 

M008 气管接头 2 

M009 堵头 2 

M010 标签 1 

M011 内六角圆柱头螺钉 4 

 
 
 
 
 
 
 
 

电堆 B 

M001 层板 9 

M002 顶板 1 

M003 内六角十字螺丝 12 

M005 M3 六角螺母 12 

M006 歧块 2 

M007 圆柱销 ø4×12 4 

M008 气管接头 2 

M009 堵头 2 

M010 标签 1 

M011 内六角圆柱头螺钉 4 

 
 
 

电堆 C 

M001 层板 8 

M002 顶板 1 

M004 内六角圆柱头螺丝 12 

M005 M3 六角螺母 12 

M006 歧块 2 
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 M007 圆柱销 ø4×12 4 

M008 气管接头 2 

M009 堵头 2 

M010 标签 1 

M011 内六角圆柱头螺钉 4 

 
 
 
 
 
 
 
 

电堆 D 

M001 层板 8 

M002 顶板 1 

M003 内六角十字螺丝 12 

M005 M3 六角螺母 12 

M006 歧块 2 

M007 圆柱销 ø4×12 4 

M008 气管接头 2 

M009 堵头 2 

M010 标签 1 

M011 内六角圆柱头螺钉 4 

 
 

步骤十五：建立生产组织 
 

A 、 点击 MES 资源管理 生产组织 
 
B 、 建立如下生产组织 

表 15 建立生产组织 
 

上级 
组织 

组织 
代码 

组织名称 级别 固定 IP 摄像 IP 
成品 
检验 

对应设 
备 

无 01 标杆工厂 工厂     

标杆 

工厂 
02 电堆车间 车间 

    

电堆 

车间 
03 电堆一线 

流水 

线 

    

电堆 

一线 
OP01 螺母装配 工位 

 192.168.1 

.150 

 
螺母机 
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电堆 

一线 
OP02 叠片堆叠 工位 

 192.168.1 

.151 

 
叠片机 

电堆 

一线 
OP03 叠片锁紧 工位 

192.168.1 

.140 

192.168.1 

.152 

 手动机 

台 1 

电堆 

一线 
OP04 歧块装配 工位 

192.168.1 

.141 

192.168.1 

.153 

 手动机 

台 2 

电堆 

一线 
OP05 歧块锁紧 工位 

192.168.1 

.142 

192.168.1 

.154 

 手动机 

台 3 

电堆 

一线 
OP06 

接头/堵头/贴 

标装配 
工位 

192.168.1 

.143 

192.168.1 

.155 

 手动机 

台 4 

电堆 

一线 
OP07 

产品下料（下 

线） 
工位 

 192.168.1 

.156 

 
下料机 

电堆 

一线 
OP08 产品接驳 工位 

    

电堆 

一线 
OP09 

收发料整理/成 

品检验 
工位 

192.168.1 

.144 

 
是 

 

电堆 

一线 
OP10 产品维修拆解 工位 

192.168.1 

.145 

192.168.1 

.157 

  

 
注意：拆解工位不做控制，不做强制。生产实验结束时可以安排人员进行统一拆解。 
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图 15 BOM 
 

步骤十六：工艺设计 
 

A 、 点击 MES 工艺管理 工艺设计 
 
B 、 建立如下工艺结构（每个产品都建立版本号为 01 的工艺版本） 
 

工序清单： 

表 16 
 

工序编号 工序名称 上传 SOP 文件？ 对应工位 

OP01 螺母装配  螺母装配 

OP02 叠片堆叠  叠片堆叠 

OP03 叠片锁紧  叠片锁紧 

OP04 歧块装配  歧块装配 

OP05 歧块锁紧  歧块锁紧 

OP06 接头/堵头/贴标装配  接头/堵头/贴标装配 

OP07 产品下料（下线）  产品下料（下线） 

OP09 成品检验  收发料整理/成品检验 
 
 

工序清单中的 SOP 图片如下（供参考）： 
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图 16 螺母装配 SOP 
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图 17 碟片堆叠 SOP 

 

图 18 碟片锁紧 SOP 
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图 19 歧块装配 SOP 

 

图 20 歧块锁紧 SOP 
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图 21 接头/堵头装配和贴标 

 

图 22 产品下料（线）SOP 
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BOM 从 ERP 导入后要做修改，如下： 

表 17 将 BOM 从 ERP 导入 MES 
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产品 物料编码 物料名称 基数 工位 顺序 
 
 
 
 
 
电堆 A 

M001 层板 9 OP02  叠片堆叠 2 

M002 顶板 1 OP02  叠片堆叠 3 

M004 内六角圆柱头螺丝 12 OP03  叠片紧锁 4 

M005 M3 六角螺母 12 OP01  螺母装配 1 

M006 歧块 2 OP04  歧块装配 5 

M007 圆柱销 ø4×12 4 OP04  歧块装配 6 

M008 气管接头 2 OP06  接头/堵头/贴标装配 8 

M009 堵头 2 OP06  接头/堵头/贴标装配 9 

M010 标签 1 OP06  接头/堵头/贴标装配 10 

M011 内六角圆柱头螺钉 4 OP05  歧块锁紧 7 
 
 
 
 
 
电堆 B 

M001 层板 9 OP02  叠片堆叠 2 

M002 顶板 1 OP02  叠片堆叠 3 

M003 内六角十字螺丝 12 OP03  叠片紧锁 4 

M005 M3 六角螺母 12 OP01  螺母装配 1 

M006 歧块 2 OP04  歧块装配 5 

M007 圆柱销 ø4×12 4 OP04  歧块装配 6 

M008 气管接头 2 OP06  接头/堵头/贴标装配 8 

M009 堵头 2 OP06  接头/堵头/贴标装配 9 

M010 标签 1 OP06  接头/堵头/贴标装配 10 

M011 内六角圆柱头螺钉 4 OP05  歧块锁紧 7 
 
 
 
 
 
电堆 C 

M001 层板 8 OP02  叠片堆叠 2 

M002 顶板 1 OP02  叠片堆叠 3 

M004 内六角圆柱头螺丝 12 OP03  叠片紧锁 4 

M005 M3 六角螺母 12 OP01  螺母装配 1 

M006 歧块 2 OP04  歧块装配 5 

M007 圆柱销 ø4×12 4 OP04  歧块装配 6 

M008 气管接头 2 OP06  接头/堵头/贴标装配 8 

M009 堵头 2 OP06  接头/堵头/贴标装配 9 

M010 标签 1 OP06  接头/堵头/贴标装配 10 

M011 内六角圆柱头螺钉 4 OP05  歧块锁紧 7 
 
 
 
 
 
电堆 D 

M001 层板 8 OP02  叠片堆叠 2 

M002 顶板 1 OP02  叠片堆叠 3 

M003 内六角十字螺丝 12 OP03  叠片紧锁 4 

M005 M3 六角螺母 12 OP01  螺母装配 1 

M006 歧块 2 OP04  歧块装配 5 

M007 圆柱销 ø4×12 4 OP04  歧块装配 6 

M008 气管接头 2 OP06  接头/堵头/贴标装配 8 

M009 堵头 2 OP06  接头/堵头/贴标装配 9 

M010 标签 1 OP06  接头/堵头/贴标装配 10 

M011 内六角圆柱头螺钉 4 OP05  歧块锁紧 7 
 
 
 

检验清单如下： 

表 18  检验项目设置 



 

3  

 

检验项目 

编号 
检验项目名称 检验内容 顺序 工位 

J01 物料是否齐备 
物料装配齐全，无多料少 

料情况 
1 收发料整理/成品检验 

J02 叠片方向 叠片统一按一个方向装配 2 收发料整理/成品检验 

J03 二维码标签 二维码标签对齐位置贴附 3 收发料整理/成品检验 

J04 螺丝锁付 
螺丝锁付到位，无滑牙、 

漏锁 
4 收发料整理/成品检验 

J05 成品长度尺寸 装配后的长度尺寸测量 5 收发料整理/成品检验 

J06 成品宽度尺寸 装配后的宽度尺寸测量 6 收发料整理/成品检验 

J07 成品高度尺寸 装配后的高度尺寸测量 7 收发料整理/成品检验 

J08 叠片质量 叠片有无破损 8 收发料整理/成品检验 

J09 产品表面是否干净 产品表面干净 9 收发料整理/成品检验 

J10 产品有无混料 产品无混料 10 收发料整理/成品检验 

J11 产品型号是否正确 产品型号是否正确 11 收发料整理/成品检验 

备注 电堆 A 到电堆 D 都使用相同的检验选择项目 

上述工序清单、SOP 图片、检验清单同时适用于产品电堆 A、电堆 B、电堆 C、 

电堆 D 

注意： 基础数据录入完成后，其他岗位才可以开始操作， 因此，录入完成后要 

通知其他操作人员。 

步骤十七：设置库区 
 

A 、点击 WMS 仓库管理 库区设置 

B 、录入库区 

表 19 录入库区 
 

仓库 库区编号 库区名称 库区类型 是否有效 
 
原料仓 

Y01 原料 1 号库区 存货区 有效 

Y02 原料 2 号库区 存货区 有效 

Y03 原料 3 号库区 存货区 有效 
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 Y04 原料 4 号库区 存货区 有效 

Y05 原料 5 号库区 存货区 有效 
 
 
 
 
 
 
 
 
成品仓 

C01 成品 A 库区 存货区 有效 

C02 成品 B 库区 存货区 有效 

C03 成品 C 库区 存货区 有效 

C04 成品 D 库区 存货区 有效 

C05 成品 E 库区 存货区 有效 

C06 成品 F 库区 存货区 有效 

C07 成品 G 库区 存货区 有效 

C08 成品 H 库区 存货区 有效 

C09 成品 I 库区 存货区 有效 

C10 成品 J 库区 存货区 有效 

C11 成品 K 库区 存货区 有效 

C12 成品 L 库区 存货区 有效 

C13 成品 M 库区 存货区 有效 

C14 成品 N 库区 存货区 有效 

C15 成品 O 库区 存货区 有效 
 

 

图 23 设置库区 
 
 

步骤十八：设置库位 
 

C 、 点击 WMS 仓库管理 库位设置 

D 、 录入库位 
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表 20 设置库位 
 

仓 

库 

库区编 
号 

库区名称 
库位编 
号 

库位名称 
层 

号 

位 

号 

多商品 
库位 

最大库 
存数 

 
 
 
 

原料 
仓 

Y01 
原料 1 号 
库区 

Y0101 
原料 1 号 
库位 

1 1 否 
 

Y02 
原料 2 号 
库区 

Y0201 
原料 2 号 
库位 

1 2 否 
 

Y03 
原料 3 号 
库区 

Y0301 
原料 3 号 
库位 

1 3 否 
 

Y04 
原料 4 号 
库区 

Y0401 
原料 4 号 
库位 

1 4 否 
 

Y05 
原料 5 号 
库区 

Y0501 
原料 5 号 
库位 

1 5 是 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
成品 
仓 

A 
成品 A 库 
区 

A01 
成品 A 库 
位 

4 1 否 9 

B 
成品 B 库 
区 

B01 
成品 B 库 
位 

4 2 否 9 

C 
成品 C 库 
区 

C01 
成品 C 库 
位 

4 3 否 9 

D 
成品 D 库 
区 

D01 
成品 D 库 
位 

4 4 否 9 

E 
成品 E 库 
区 

E01 
成品 E 库 
位 

4 5 否 9 

F 
成品 F 库 
区 

F01 
成品 F 库 
位 

3 1 否 9 

G 
成品 G 库 
区 

G01 
成品 G 库 
位 

3 2 否 9 

H 
成品 H 库 
区 

H01 
成品 H 库 
位 

3 3 否 9 

I 
成品 I 库 
区 

I01 
成品 I 库 
位 

3 4 否 9 

J 
成品 J 库 
区 

J01 
成品 J 库 
位 

3 5 否 9 

K 
成品 K 库 
区 

K01 
成品 K 库 
位 

2 1 否 9 

L 
成品 L 库 
区 

L01 
成品 L 库 
位 

2 2 否 9 

M 
成品 M 库 
区 

M01 
成品 M 库 
位 

2 3 否 9 

N 
成品 N 库 
区 

N01 
成品 N 库 
位 

2 4 否 9 

O 
成品 O 库 
区 

O01 
成品 O 库 
位 

2 5 否 9 
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图 24 设置库位 
 
 

1.1.3 销售员 
 

步骤一：登录系统 
 

A 、 打开 google chrome 浏览器，在地址栏中输入 

192.168.1.2::8080/lhb/lhb/index.html 
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B 、 在登录页面中输入账号密码，选择课程为生产运作与管理 
 

 

 

图 25 销售员登录 

C 、 销售员登录后大致画面如下： 

 

图 26 销售员登录后界面 
注意：要在基础录入完成后才可以进行销售开单 
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步骤二：销售开单申请 
 

A 、 点击 ERP 销售管理 销售开单申请 
 
B 、 录入如下开单数据： 

表 21 录入开单数据 
 

仓库 客户 经手人 交货日期 

成品仓 江苏常州大成新能源科技有限公司 （登录账户） 2024-3-5 

    

 
 
结算账 
户： 

 

客户收款账户 
表 22 录入开单销售量 

 
编号 名称 销售数量  

P001 电堆 A 7  

P002 电堆 B 3  

P003 电堆 C 6  

P004 电堆 D 4  

 

 

图 27 销售开单 
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步骤三：销售开单审批 
 

A 、 点击 ERP 销售管理 销售开单审批 

B 、 审批通过前面的销售开单申请（点击同意按钮） 

 

图 28 销售开单审批 
 
 
 

1.1.4 生产计划员 
 

步骤一：登录系统 
 

A 、 打开 google chrome 浏览器，在地址栏中输入 

192.168.1.2::8080/lhb/lhb/index.html 

B 、 在登录页面中输入账号密码，选择课程为生产运作与管理 
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图 29 计划员登录 

C 、 计划员登录后大致画面如下： 
 

 

图 30 计划员登录后界面 
 
注意，要在销售开单后，刷新后看到销售记录中有内容后，才可以进行以下操作。 
 

步骤二：创建主生产计划 
 

A 、 点击 ERP 销售管理 销售记录 
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B 、 创建主生产计划 

 

图 31 创建主计划 
 

步骤三：主生产计划绑定工艺 
 

A 、 点击 ERP 生产管理 主生产计划 
 
B 、 绑定主生产计划工艺版本和 BOM 版本 
 

 

图 32 绑定 BOM 和工艺 
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步骤四： MRP 作业 
 

A 、 点击 ERP 生产管理 MRP 作业 

B 、 新增 MRP，并计算，然后下发 MRP 任务 
 

 

图 33 新增 MRP 计算并下发 
 

步骤五：创建作业计划 
 

注意：创建作业计划时如果仓库没有物料会提示，此时计划员需要催促采 

购员进行采购，以及仓管员进行采购物料入库作业。他们完成相应的作业后， 

才可以继续进行作业计划创建。 

 
 

A 、 点击 ERP 生产管理 生产计划 
 
B 、 创建作业计划（开始和结束都为当前生产日期） 
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图 34 创建作业计划 
 

步骤六：作业计划绑定工艺及创建物料需求 
 

A 、 点击 MES 工艺管理 作业计划与工艺 

B 、 绑定作业计划，并创建物料需求 
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图 35 作业计划绑定工艺并创建物料需求 
 

步骤七：创建工单 
 

A 、 点击 MES 计划管理 作业计划 

B 、 创建工单 

 

图 36 创建工单 
 
 

步骤八：车间内物料配送指令下达 
 

A 、 点击 MES 物流管理 车间内部配送 

B 、 创建配送任务 
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图 37 创建配送任务 

C 、 下发配送任务 
 

 

图 38 下发配送任务 
 

注意：下达配送指令后，请口头通知仓管员和物料配送员，防止耽误实验时 
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间。 
 

步骤九：工单下发 
 

A 、 点击 MES 工单管理 任务工单 
 

B 、 针对产品电堆 A、电堆 B、电堆 C、电堆 D，每个产品轮着下发一个工单， 

以形成混流的生产形式。电堆 A 是 6 个，电堆 B 是 3 个，电堆 C 是 4 个， 

电堆 D 是 5 个。工单下发顺序是电堆 A1（电堆 A 第一个工单）、电堆 B1 
 

（电堆 B 第一个工单）、电堆 C1（电堆 C 第一个工单）、电堆 D1（电堆 D    

第一个工单）、电堆 A2（电堆 A 第二个工单）、电堆 B2（电堆 B 第二个工    

单）、电堆 C2（电堆 C 第二个工单）、电堆 D2（电堆 D 第二个工单）、电堆  

A3、电堆 B3、电堆 C3、电堆 D3、电堆 A4、电堆 C4、电堆 D4、电堆 A5、 

电堆 D5、电堆 A6 

 

图 39 下发工单（注意下发次序） 
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注意：工单下发后，通知组长， 已下发工单，组长准备安排生产， 一旦物料配 

送完成，可以开始生产。 

1.1.5 采购员 
 

步骤一：登录系统 
 

A 、 打开 google chrome 浏览器，在地址栏中输入 

192.168.1.2::8080/lhb/lhb/index.html 

B 、 在登录页面中输入账号密码，选择课程为生产运作与管理 
 

 

图 40 采购员登录 
 

C 、 登录后采购员能够看到的画面大致如下： 



图 42 采购开单 50 

 

图 41 采购员登录后界面 
 

步骤二：采购计划中开单 
 

A 、 点击 ERP 采购管理 采购计划 

B 、 批量选择物料开单 

 

 
 

 



 

物料采购价格跟前面物料管理中设定的物料单价相同。 
 

步骤三：采购开单审批 
 

A 、 点击 ERP 采购管理 采购开单审批 

B 、 审批通过采购开单 

 

图 43 采购开单审批 
 
 

1.1.6 客户 
 

请将原材料仓库中的物料事先移动到外面（可放置在地上），等待采购员来 

进行采购，根据采购员的要求将对应数量的物料交给采购员。 

 

1.1.7 仓库管理员兼质检员 
 

步骤一：登录系统 
 

A 、 打开 google chrome 浏览器，在地址栏中输入 

 
 

 



 

192.168.1.2::8080/lhb/lhb/index.html 

B 、 在登录页面中输入账号密码，选择课程为生产运作与管理 
 
 
 

 

图 44 仓管员登录 

C 、 仓管员登录后大致画面如下： 

 

图 45 仓管员登录后界面 



 

步骤二：采购入库 
 

注意：采购员将物料交给仓管员后及时完成入库作业， 将相应物料放入相 

应货位，更新数据。 

A 、 点击 ERP 库存管理 入库任务 

B 、 确认采购物料入库 

 

图 46 采购物料入库 
 
 

步骤三：原料出库 
 

注意：按照物料员的要求出库对应数量的物资。 

A 、 点击 ERP 库存管理 出库任务 

B 、 对需要配送的原料进行出库 

 
 

 



图 48 工序监控 54 

 

图 47 原料出库 
 

步骤四：生产进度及质量检验 
 

A 、 点击 PC   

B 、 一般工序 

 

 
 

 

 
 

 



 

 

图 49 工序监控界面 

C 、 成品检验工序 
 

一托盘产品通过 AGV  小车输送到工位，取出一个产品，用扫码枪对产 

品上的二维码进行扫码，扫码后产品的型号自动显示，然后进行检验，完成 

一个检验项目，填写该项目的检验结果，然后进入下一个检验项目，直到全 

部完成。 

 

 
 

 

 
 

 



 

 

 
图 50 成品检验界面 

备注：成品检验使用数显蓝牙游标卡尺，需掌握使用方法。 
 
 
 
 

步骤五：生产完工入库 
 

（注意，成品检验合格或者让步接受后才可以成品入库） 

A 、 点击 WMS 收货管理 待上架 

B 、 处理从 MES 任务工单来的待上架任务 

手动上架： 



 

 

图 51 完工入库 

扫码上架： 
 

 

图 52 物料扫码上架 

 
 

 

 
 

 



 

步骤六：销售发货（此功能可以不操作） 
 

A 、 点击 ERP 库存管理 出库任务 

B 、 对相关任务进行出库 

 

图 53 销售发货出库任务 

C 、 点击 WMS 发货管理 出库单 

D 、 找到 ERP 出库任务中同步过来的出库单，进行发货操作 
 
 

A 、 检验员登录后大致画面如下： 

 
 

 



 

 

图 54 检验员登录后界面 
 
 
 

 

图 55 开具出库单 

 
 

 

 
 

 



 

 

图 56 出库作业 

 

图 57 发货 
 
 
 
 

1.1.8 物料员 
 

物料员负责领料和配料。 领料根据计划员口头通知，到仓库管理员处领取 

 
 

 

 
 

 



 

物料。 

领取后将物料配送到各工位。 所有的配送到工位作业必须在下达工单前完 

成。 

 首先在第一工位的振动盘中倒入一袋螺母（600-1000  个）。倒螺母时 
 

从后面开门。 

 

图 58 在振动盘中倒入螺母 

 将层板和顶板放入第二工位料仓，  从后侧开门，将层板放入从左往右   

数第一、第三和第四料仓， 第二料仓放置顶板（四个料仓大小不一致， 

层板料仓小，顶板料仓大）。层板料仓每个最多放置  69  个层板，灯板    

料仓每个最多放置 22 个。 

 将圆柱头内六角螺钉和半圆头十字螺钉分别从前面放入第三工位两个 

物料盒子中。将领到的螺钉全部放入。 

 将歧块和销钉全部放入第四工位对应的物料盒子中。 

 将 M4*12 内六角圆柱头螺钉放入第五工位物料盒子中。 

 将堵头和接头放入第六工位的物料盒子中。 

 将空托盘放入第七工位相应位置。后续也负责空托盘的流转。 



 

1.1.9 生产作业员 
 

作业员首先来到产线背后，打开工控机电源。 工控机后一个圆孔，指头伸 

进去，按下按钮，即可开机。 

打开电源后，进入 Windows 后，双击桌面“产教数智化实践平台”图标（触 

摸屏）。 

 

图 59 双击桌面“产教数智化实践平台”图标 

此时会打开 google chrome，连接到服务器，显示登录页面 



 

 

图 60 登录系统 

输入账号密码，选择生产计划与运作就可登录系统。 账号和密码由老师告 

知。注意，没有物理键盘，需要用 Windows 屏幕键盘输入。登录后点击 PDT ， 

系统会自动检测到当前工位并显示。 

MES  系统开始推送第一个产品生产指令，机器人工位完成后，人工锁螺丝 

工位按照屏幕上推送的产品型号螺丝要求，选择正确的螺丝，进行作业。依次 

类推，顺序作业。 



 

 

图 61 工位 3 叠片锁紧 

上图为碟片锁紧， 注意观察屏幕上显示物料是圆柱头内六角螺丝还是半圆 

头十字螺丝，选择正确的进行锁紧。 

 



 

图 62 歧块装配 

 

图 63 歧块锁紧 

 

图 64 接头/堵头装配和贴标 



 

1.1.10 组长（线长）兼设备管理员 
 

线长首先要保证各个工位的工装和工具到位： 

第三工位的工具和工装是两种螺丝批头， 以及电动螺丝批。 

第五工位的工具一种螺丝批头和电动螺丝批。 

第六工位的六角扳手。 
 

出现异常问题，组长要及时处理。异常问题包括： 

（1）工位一如果出现物料卡住（或者物料没有被振动盘震动到位，或者物 

料不合格），就会发生报警，此时需要手动调整，调整完成后。重启机器人，做 

法是：先切换到自动状态，再点击复位按钮，复位完成后再点击启动按钮。 

 

图 65 重启机器人 

（2）工位 2 出现故障处理后的重启与工位 1 相同。 

（3）如果工位六打印机缺料，及时更换打印纸，更换方法参考操作手册。 
 

1.2 实验报告撰写 
 

实验报告需要包含以下内容; 

1.    自行制定物料编码的分类规则，编码词典（一览表），和物料编码示例。 

2.    画出从销售下单开始 ，到计划、到采购、到生产任务 ，到工单，到生 



 

产检验，入库到客户等全部过程的业务流程图，业务流程图的表达方 

式采用教材上的业务流程图的方式。 

3.    请画出 ERP 和 MES 以及 WMS 之间的关联关系图并进行文字说明。 

4.    说明采用数字化平台系统和智能产线信息传递的优缺点。 



 

实验项目二 人工信息传递方式开展生产 
 

1.1 实验开展 
 

1.1.1 人员的安排 

生产采用人工产线进行生产。 

如果分为两个小组，则轮流进行实验。每个小组最少 10 人，最多 20 人。 

如果参与实验的是 10 人，其中 7 人参与生产，1 人从老师那里接订单以及订单 

处理，1 人作为仓管员（兼任供应商），一人作为物料员（兼任采购员）。如果 

多于 10 人，则可以将订单接单以及处理分为两人分别担任，仓管员 1 人，，供 

应商 1 人，物料员 1 人，采购员 1 人。如果可能，每个小组安排一个组长。组 

长负责组织实验。 

参与生产的 7 人分别负责（1）在载具中放入螺母；（2）按订单的要求放入   

相应型号产品要求的层板和顶板；（3）放入订单要求的对应型号的  M3*45 的螺   

丝，然后拧紧螺丝；（4）安装销钉和歧块；（5）锁紧歧块螺丝；（6）安装接头， 

堵头并贴标；（7）下线产品并检验。 

1.1.2 实验流程 

实验分为三轮进行，称为 A 轮，B 轮和 C 轮。两组轮流进行 ABC 轮实验， 

就是说第一组先进行 A 轮实验，接着第二组进行 A 轮实验，然后第一组进行 B 

轮实验，第二组进行 B 轮实验，最后轮流进行 C 轮实验。 

当其中一组进行实验时，另外一组可以在旁边观察。 

以下三轮实验都要遵循以下的规则： 

规则  1 ：小组的计划员从指导老师处领取订单，然后对订单按照交付时间的要 



 

求进行倒排，即先交付的订单排在前面，后交付的排在后面。排序后的订单形 

成生产计划，并形成交付计划。 

规则 2 ：产品检验员要严格按照订单要求的时间顺序验收生产的产品。而且要 

保证交付的型号与订单要求的一致。 

规则 3 ：现场的原料库默认为是供应商。计划员要依据生产计划和 BOM 生成物 

料需求计划，并制定采购计划， 采购员依据采购计划生成采购订单， 采购订单 

要明确各种物料的采购数量，不设置安全库存。生产结束时应该不剩余任何物 

料。 

规则 4 ：观察员对在生产过程中反复核对订单或者返工的现象要详细记录。 

1.1.3 A 轮实验——自然人工信息传递方式 

采购员采购完物料后（依据采购订单从物料仓中领取物料），物料员将物料 

配送到各个工位。组长指挥产线人员开始生产，观察员拍摄视频并记录一切出 

现的异常情况，如生产人员停止生产咨询订单情况、返工等。 

质检人员按照交付计划验收产产品， 重点关注交付型号与交付计划不一致 

的情况，其他的质量问题不做过多关注。 

A 轮生产后，小组成员需要提交和总结以下资料： 

（1） 生产计划 

（2） 交付计划 

（3） 物料需求计划 

（4） 采购计划 

（5） 采购订单 

（6） 生产过程异常记录 



 

（7） 产品验收记录 

（8） 生产过程异常总结（包括产生异常的原因以及可能的解决方案） 

在本小组 B 轮生产开始前，完成上述任务，老师检查完成情况。 

1.1.4 B 轮实验——采用成套配送方式控制生产 

B 轮实验在前期的接单、制定计划和采购物料环节与 A 轮相同。可以直 

接将上一轮的结果拿来使用。 

在正式开始生产前，物料员按照订单交付要求首先将第一个产品的物   

料配好（包含该产品的所有物料）， 放入一个托盘或者其他容器中，传递给   

第一个加工位，第一个加工位取出该工位需要的物料， 完成本工位工作后， 

将剩余物料和本工位加工后的半成品传递到下工位， 以此类推，其他工位   

同样操作，直到最后工位，所有物料用完。 

产品下线后， 产品检验员按照交付计划验收产品型号是否正确，并填 

写产品验收记录。 

在生产过程中，观察员记录发生的异常情况，是否存在物料配错的情 

况，从而导致的产品生产错误。 

本轮生产结束后需要提交以下资料： 

（1） 成套配送时的配好的物料图片 3 张 

（2） 生产过程异常记录 

（3） 产品验收记录 

（4） 生产过程异常总结（包括产生异常的原因以及可能的解决方案） 

（5）  总结成套配送方案控制生产方式的优缺点 

在本小组 C 轮生产开始前，完成上述任务，老师检查完成情况。 



 

1.1.5 C 轮实验——采用流程卡流转方式控制生产 

C 轮实验在前期的接单、制定计划和采购物料环节与 A 轮相同。可 

以直接将 A 轮的结果拿来使用。配料方式也与 A 轮相同，即由物料员将 

采购的物料分别配送到各自工位上。 

生产开始前，有计划员设计流程卡， 每张流程卡对应一个产品，流    

程卡应该包含的信息有：产品的序号，产品的型号（A ，B ，C ，D  四种）， 

产品的细节（包括层板的层数和螺丝的样式），交付时间等。流程卡随产   

品流转，当产品处于第一工位时，流程卡也处于第一工位。 

每个小组设计自己的流程卡样式并填写。可以采用现场打印机打印， 

如果没有，采用手工方式设计并填写。 

产品下线后， 产品检验员按照交付计划验收产品型号是否正确，并填 

写产品验收记录。 

在生产过程中，观察员记录发生的异常情况，是否存在物料配错的情 

况，从而导致的产品生产错误。 

本轮生产结束后需要提交以下资料： 

（1） 流程卡式样和填写后的图片 3 张 

（2） 生产过程异常记录 

（3） 产品验收记录 

（4） 生产过程异常总结（包括产生异常的原因以及可能的解决方案） 

（5） 流程卡流转控制生产方式的优缺点 



 

1.2 实验报告撰写 
 

三轮生产结束，开始撰写实验报告，实验报告应该包括以下内容： 

（1） 每轮生产后需要提交的报告 

（2） 对不进行控制的生产、成套配送方式控制的生产、流程卡流转 

方式控制的生产这三种方式进行比较分析 

（3） 是否还有其他方式进行生产系统控制，请设计出方案。 
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