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	1
	MES系统
	一、E-SOP功能:
1、由制图管理人员下发E-SOP作业指导书到指定工位显示作业图纸
2、下发格式支持:图片、视频、office办公文件(world、ppt、exele)、pdf、txt、通知
3、用户进入后台，在“文件管理”界面，配置作业指导书数据，根据(产品名称/产品型号)绑定SOP文件(文件格式包括:图片、视频、TXT文件、Office文件）。
4、当任务排程订单切换至该订单号时，平板电脑根据产品名称/产品型号从服务器调取相应文件信息。
5、文件显示时，图片可以使用手势放大功能，点击文件进入大屏幕显示方式。单击列表按钮进入列表数据显示方式。当同一产品型号对应文件数量过多，屏幕会自动翻页显示文件，翻页时间用户可以在后台自定义。
6、当产线上订单切换时，作业指导书文件也会相应切换。
7、传输方式:电脑安装后台软件，制图人员将作业图纸通过网络存储在服务器，服务器通过网络将电子图纸发送到指定工位屏上显示；所有设备均处于同一局域网内
二、条码系统：
工单根据客户提供的编码规则生成产品条形码、二维码。
三、生产管理系统：
1、计划层后台下发任务单手动填写或导表并下发工单；
2、分配维护工序、产品、不良原因、单位基本信息，可导表；
3、人员角色、权限自定义分配；报表统计工单和进度，支持导出；
4、产线上显示生产订单、工单分配至人员；
5、合格数:手动报工，一个工位报工，所有工位计数;
6、不合格数及原因:手动报工，一个工位报工，所有工位计数;
7、公式计算:合格率、不良率等通过后台公式计算得出；
可视化：生产任务、生产进度、质量数据通过网络下发至工位做可视化显示。
路由器要求：千兆路由器
服务器要求：
8、CPU：至强E-2224 3.4GHz(四核四线程) 及以上 
9、内存：8G及以上 
10、硬盘：1T及以上 
11、系统：Windows server 2012及以上
PC要求：
12、CPU:i3 8100及以上
13、内存：4G及以上
14、硬盘：120G及以上
15、系统：Win7及以上
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	TPM系统
	一、Andon异常管理系统：
1、异常类型、异常原因、异常内容由用户在后台自定义添加
2、员工点击平板上对应异常按钮后，弹出二级异常内容选择界面，选择异常内容，呼出异常；
3、在工位屏上有状态类型分类，如质量、工艺、缺料、人员;当工位发出异常呼叫时，点击一级菜单，选择异常大类，进入二级菜单，在二级菜单里可自定义输入具体的异常内容。
4、如:工位发出*“缺料""时,进入一级菜单，输入“缺少***材料**个”，物料部门通过液晶语音播报收到此条异常报警，就知道需要送什么材料多少个，各部门能够快速解决问题，使生产能够平稳进行，提高效率，异常过程中，系统自动记录异常状态、开始时间、签到时间、结束时间、异常总时长等;
5、呼出报警:当工位出现异常时，工位人员在所对应的工位一体机上呼出报警，并填写报警类型及报警原因，致使塔灯红色亮起
6、问题处理:人员通过液晶语音播报接收到异常，到达现场处理问题，进行签到，此时塔灯黄色亮起;
7、异常解除：问题处理结束，由异常触发人员解除报警，塔灯绿色亮起
8、数据处理:将整个ANDON的实现流程在后台软件进行处理保存。从前端的报警呼出（包含报警类型及报警具体原因、报警开始时间）至处理过程中各个细节（处理解决的问题的中间流程）数据维护运行。至异常问题解决的状态记录。后台软件保存所有过程的数据记录，可根据工位或时间查询历史数据记录、生成图表。
二、设备管理系统：
1、由管理人员在后台导入点检、保养信息，自定义点检、保养内容，预设保养周期；
2、员工每天扫码领取点检、保养任务、填写点检结果、自定义点检清单、查看点检记录；
3、后台自动生成保养日历、保养记录、保养结果在线验收；
4、报表统计&导出。
5、可视化：Andon异常数据通过网络下发至工位做可视化显示
路由器要求：千兆路由器
三、服务器要求：
1、CPU：至强E-2224 3.4GHz(四核四线程) 及以上 
2、内存：8G及以上 
3、硬盘：1T及以上 
4、系统：Windows server 2012及以上
PC要求：
5、CPU:i3 8100及以上
6、内存：4G及以上
7、硬盘：120G及以上
8、系统：Win7及以上
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	精益智造虚拟仿真实训平台
	一、教师端界面功能说明
（1）登录界面
使用教师账号登录
（2）首页界面
登录之后进入首页界面。可以查看各种数据，例如，在线用户数，历史在线用户数，总生产订单数。也可以点击生产管理，设备管理，进入管理界面。
（3）工位管理界面
在此界面可以查看学生登录情况，点击下达生产计划，进入下一界面。
（4）生产设置界面
在此界面可以设置模拟练习或者正式生产,订单数量，库存数量，点检物品合格率，单次生产时长，总时长。点击“开始生产/练习”按钮，可开始生产或者开始练习。
（5）练习中管理工位界面
进入练习后，界面会来到练习模式的工位管理界面。中间的倒计时是总生产时长的倒计时。左侧的列表模式/图标模式的按钮，可以切换管理界面的视图。点击“结束练习”按钮，可立刻结束练习。右上角的红色按钮，是练习和正式生产通用按钮，用来结束当前生产，回到生产准备。
（6）班前点检界面
正式生产时先进入班前点检界面，显示学生点检状态。如果学生提交的点检成绩是不及格的，会出现再次点检的按钮，点击后会让学生再次点检。只有全部学生都点检正确了才能开始生产。
（7）生产管理界面
开始生产后在工位管理，和生产管理都能查看学生生产情况。视图有列表模式和图标模式可以选择。“强制停线”按钮可以让本组的所有工位暂停生产，点击“继续生产”按钮可以恢复继续生产。点击“详情”按钮，可以查看该工位的详细信息。
（8）工位详情界面
在此界面可以查看某个工位的详细信息，点击“查看学生操作视角”按钮，可以观看学生工位实时画面。
（9）异常处理界面
学生上报异常后，教师端会出现提示和左上角的黄色感叹号操作按钮。
在此界面中，三个按钮对应不同操作。“继续生产”，解除异常，让学生端继续生产。“跳过，开始下一轮”，解除异常，让这轮产品为不合格，开始进行下一轮生产。“重新开始生产”，解除异常。因有错误的步骤导致不能进行生产，该操作会删除之前修改的工位步骤记录，再小组重新开始生产，使用上上次的工位操作步骤。
（10）班后点检界面
同班前点检一样。点击“完成点检，打开数据报表”按钮，会跳转到数据报表界面。
（11）数据报表界面
查看各个小组的本次和上次生产是所有数据记录。在该界面等待小组成员上传生产建议。点击“查看学生建议”按钮，进入小组建议面板。
在次界面可以查看学生对改进流程的建议。在决定是否让组长更换流程步骤。
（12）开始评价界面
在此界面设置学生需要评价的条目。点击“确定”，让学生开始评价。
（13）教师评价界面
在此界面可以看到各个工位的成绩，和组长评价。并修改工位分数。点击“提交”，上传教师评价分数。
二、学生端界面功能说明
（1）界面功能说明
1.1登录界面
运行本程序，在“用户名”输入框输入用户名后，点击登录按钮进入客户端。
1.2等待界面
用户登录后进入等待界面，等待教师开启生产流程。，教师端开启后，客户端界面会出现倒计时，倒计时结束后进入下一界面。
1.3练习界面
教师端在生产管理中下发练习命令后，客户端进入练习界面。练习过程中客户端无需进入点检状态直接开始生产，练习环节刚开始是会出现操作指导，体验者需一一观看后关闭。练习环节中下一步应该进行的操作会有闪烁提示。 
1.4班前点检界面
教师端在生产管理中下发正式生产命令后，客户端会进入点检界面，需要对生产过程中使用的工具、物料以及生产环境等因素进行点检。如点检未合格则需重新点检。
1.5生产界面
点检结束后需在生产介绍界面等待其他工位点检完成，全部工位点检完成后教师下发生产命令进入生产界面。
1.5.1生产介绍界面
生产介绍界面中包含对该工位需进行的操作步骤的文字、图片介绍。
1.5.2 生产界面
进入生产界面后，界面右上角为该工位工位、小组信息以及操作倒计时。界面右侧为工具栏。界面中间为操作工作台，工作台右侧为物料盒。界面左侧为该工位应进行操作的文字介绍，体验者需依次进行操作，点击最左侧按钮可弹出生产介绍界面。界面左下角为操作演示视频。
左上角为异常上报按钮，体验者在生产过程中遇到问题可以点击该按钮上报异常，上报异常后该工位将暂停操作并伴随着界面右上角的红灯闪烁已经警报声提示，操作倒计时也会暂停，但是教师端产线总倒计时不受影响。该工位同一小组中其他工位倒计时也将暂停，但是依旧可以继续进行操作。
1.6班后点检界面
教师端产线倒计时结束后，客户端全部结束生产，进入班后点检界面。对生产过程中及生产结束的状态进行点检。
1.7等待生产数据生成界面
体验者提交班后点检后，进入等待生产数据生成界面等待教师下发生产数据，进入生产数据界面。
1.8生产数据界面
教师端将本轮生产数据生成为图表的形式展示给学生观看。
体验者可以点击左上角按钮后输入自己对生产的见解，提交修改建议。
1.9流程建议汇总界面
体验者提交建议过后，所有的建议将汇总到组长处，由组长整理后提交给教师，教师根据组长汇总后提交上来的建议决定是否对工位工序流程进行更改。
1.10工位流程变更界面
如果教师希望对工位流程进行更改，则对小组组长下发命令，小组组长进入工位流程变更界面变更流程。
1.11学员评价界面
教师会下发评价内容让学员对自己在生产流程中的表现做出评价并打分，并可以对整个生产过程阐述意见建议，将意见建议输入在“提案改善建议”输入框中一并提交。
1.12评价总结界面
普通学员提交过后进入退出界面，体验者可直接退出。小组组长将进入评价总结界面对学员提交的评价分数重新打分、建议进行总结后提交至教师端。
1.13退出界面
普通学员提交分数建议，组长提交分数、建议总结后进入退出界面，体验者可通过点击退出按钮退出程序。在之前的体验过程中点击右上角退出UI按钮也可强行退出程序。
（2）工位操作说明
2.1工位一
开始生产，点击“螺栓和螺母”按钮，鼠标长按螺栓和螺母5s将其分离。点击二级支臂，将螺栓、螺母放在指定位置，鼠标长按螺栓14s安装螺栓。
安装螺栓后，鼠标长按机械臂上四颗连接螺栓各2s将其取下，全部取下后放置在二级支臂指定位置，放置完成后点击二级支臂拿起放在机械臂上。
放置后点击3mm螺丝刀工具，拿取3mm螺丝刀根据顺序放在指定位置，放置好后长按螺丝刀8s拧紧连接螺栓。拧完一颗螺丝后点击螺丝已拧完按钮取下螺丝刀，拧下一刻螺丝。
拧紧全部螺丝后点击3mm螺丝刀按钮放回螺丝刀完成工序。
2.2工位二
开始生产，点击“电机按钮”拿取电机，将电机放置在指定位置后长按电机5s，将电机安装进支臂中。旋转摄像机视角，取下4颗电机连接螺栓，使用2.5mm螺丝刀将电机连接螺栓按照顺序长按2.5mm螺丝刀9s安装在指定位置。
电机安装完成后取下齿轮放在指定位置，长按齿轮5s将齿轮放进支臂中，使用2.5mm螺丝刀拿取齿轮螺栓放在指定位置，放置好后长按2.5mm螺丝刀5s安装齿轮螺丝。
安装好齿轮螺丝后，长按齿轮2秒旋转齿轮，当旋转到指定角度后齿轮将不再转动。使用2.5mm螺丝刀拿取齿轮螺栓（短）放在指定位置，放置好后长按2.5mm螺丝刀5s安装齿轮螺栓（短）。
安装好齿轮螺丝（短）后，将2.5mm螺丝刀放回原位，完成本工序。
2.3工位三
开始生产，点击3mm螺丝刀，放在二级支臂紧轮调节螺栓上，长按3mm螺丝刀14s将二级支臂紧轮调节螺栓拧松。 
拧松后拿取二级支臂张紧轮，安装在指定位置，使用2.5mm螺丝刀将紧轮连接螺栓放置在指定位置，长按2.5mm螺丝刀20s安装紧轮连接螺栓。安装完成后点击盖板拿取盖板放在指定位置，放置盖板后拿取盖板螺丝放在盖板指定位置，使用电动工具点击盖板螺丝，长按电动工具开关处2s拧紧盖板螺栓。盖板螺栓拧紧后放回电动工具完成全部工序。
2.4工位四
开始生产，点击拿取三级支臂，点击皮带，将皮带放在三级支臂指定位置 ，将三级支臂和皮带放在机械臂指定位置。点击拿取连接轴，放在指定位置后长按连接轴8s安装连接轴。
点击拿取四级支臂，将四级支臂放在指定位置，使用3mm螺丝刀拿取四级支臂连接螺栓。将四级支臂连接螺栓放在指定位置后长按3mm螺丝刀8s安装连接螺栓。
安装连接螺栓完成后点击拿取白色盖板藏在指定位置，拿取盖板螺栓放在盖板指定位置后拿取电动工具长按电动工具开关处2s拧紧盖板螺栓。拧紧全部螺栓后放回电动工具完成全部工序。
2.5工位五
开始生产，点击3mm螺丝刀，放在二级支臂紧轮调节螺栓上，长按3mm螺丝刀14s将二级支臂紧轮调节螺栓拧紧。
拧紧紧轮调节螺栓后点击拿取盖板放在指定位置，放置盖板后拿取盖板螺丝放在盖板指定位置，使用电动工具点击盖板螺丝，长按电动工具开关处2s拧紧盖板螺栓。盖板螺栓拧紧后放回电动工具完成全部工序。
2.6工位六
开始生产，点击拿取五级支臂放在指定位置，点击拿取电机放在指定位置，放置完成后使用2.5mm螺丝刀拿取电机连接螺栓放在指定位置，长按2.5mm螺丝刀9s安装点击连接螺栓。
安装电机螺栓后点击拿取五级支臂张紧轮，放在指定位置。使用2.5mm螺丝刀分别拿取紧轮连接螺栓、紧轮调节螺栓放置在指定位置，分别长按2.5mm螺丝刀9s安装两颗紧轮螺丝。
安装完成后点击“线束插头”出现电线，分别点击插口1~5连接插头1~5。
安装完全部插头完成所有工序。
2.7工位七
开始生产，使用2.5mm螺丝刀拿取电机连接螺栓，放置在指定位置，长按2.5mm螺丝刀9s安装电机连接螺栓。拧紧电机连接螺栓后点击拿取连接轴放在指定位置 ，鼠标长按连接轴8s安装连接轴。
连接轴安装完成后，点击拿取盖板放在指定位置，放置盖板后拿取盖板螺丝放在盖板指定位置，使用电动工具点击盖板螺丝，长按电动工具开关处2s拧紧盖板螺栓。
盖板螺栓拧紧后放回电动工具完成全部工序。
2.8工位八
开始生产，点击拿取爪手放在指定位置，使用2.5mm螺丝刀拿取爪手连接螺栓放在指定位置，放置后长按2.5mm螺丝刀9s安装爪手连接螺栓。
安装爪手连接螺栓后使用2.5mm螺丝刀拿取舵机定位螺栓放在指定位置，放置后长按2.5mm螺丝刀9s安装舵机定位螺栓。
安装舵机定位螺栓后使用2.5mm螺丝刀拿取舵机连接螺栓放在指定位置，放置后长按2.5mm螺丝刀14s安装舵机连接螺栓。
舵机连接螺栓安装完成后放回2.5mm螺丝刀完成全部工序。
2.9工位九
开始生产，使用2.5mm螺丝刀拿取爪手连接螺栓放在指定位置，放置后长按2.5mm螺丝刀9s安装爪手连接螺栓。
爪手连接螺栓安装完成后点击拿取舵机放在指定位置安装舵机，舵机放置好后使用2.5mm螺丝刀拿取舵机连接螺栓放在指定位置，放置后长按2.5mm螺丝刀14s安装舵机连接螺栓。
安装舵机连接螺栓后放回2.5mm螺丝刀完成全部工序。
2.10工位十
开始生产，通过转动机械臂检查是否有不合格部件来评判机械臂是否合格并上传。
点击合格/不合格按钮上传结果完成全部工序。
	
	1套
	

	合计
	人民币大写： 
	



备注：1、以上报价含税费、运费、安装调试；
       2、质保期3年。
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