
一、什么是 MES 

 

   制造执行系统 (manufacturing execution system，简称 MES）是美国 AMR 公司

(Advanced Manufacturing Research，Inc．)在 90 年代初提出的，旨在加强 MRP 计划

的执行功能，把 MRP 计划同车间作业现场控制，通过执行系统联系起来。这里的现场

控制包括 PLC 程控器、数据采集器、条形码、各种计量及检测仪器、机械手等。MES 系

统设置了必要的接口，与提供生产现场控制设施的厂商建立合作关系。 

 

 

二、概 述  

 

   制造业是我国国民经济重要的支柱产业，在第二产业中占据中心地位。伴随中国加入

WTO 和经济全球化，中国正在成为世界制造业的中心。中国的制造业企业面临日益激烈的国

内外竞争，如何迅速提高企业的核心竞争力，很重要的一点，就是以信息化带动工业化，加

快信息化进程，走新型工业化道路，实现全社会生产力的跨越式发展。  

  纵观我国制造业信息化系统的应用现状，建设的重点普遍放在 ERP 管理系统和现场自动

化系统(Shop Floor Control System, SFC)两个方面。但是，由于产品行销在这一、二十年

间从生产导向快速地演变成市场导向、竞争导向，因而也对制造企业生产现场的管理和组织

提出了挑战，仅仅依靠 ERP 和现场自动化系统往往无法应付这新的局面。  

  工厂制造执行系统(Manufacturing Execution System, MES)恰好能填补这一空白。工

厂制造执行系统 MES 是近 10 年来在国际上迅速发展、面向车间层的生产管理技术与实时信

息系统。MES 可以为用户提供一个快速反应、有弹性、精细化的制造业环境，帮助企业减低

成本、按期交货、提高产品的质量和提高服务质量。适用于不同行业(家电、汽车、半导体、

通讯、IT、医药)，能够对单一的大批量生产和既有多品种小批量生产又有大批量生产的混

合型制造企业提供良好的企业信息管理。 

  目前国外知名企业应用 MES 系统已经成为普遍现象，国内许多企业也逐渐开始采用这项

技术来增强自身的核心竞争力。 返回 企业计划层与过程控制层之间的信息“断层”问题 

我国制造业多年来采用的传统生产过程的特点是“由上而下”按计划生产。简单的说是从计

划层到生产控制层：企业根据订单或市场等情况制定生产计划—生产计划到达生产现场—组

织生产—产品派送。企业管理信息化建设的重点也大都放在计划层，以进行生产规划管理及

一般事务处理。如 ERP就是“位”于企业上层计划层，用于整合企业现有的生产资源，编制

生产计划。在下层的生产控制层，企业主要采用自动化生产设备、自动化检测仪器、自动化

物流搬运储存设备等解决具体生产(制程)的生产瓶颈，实现生产现场的自动化控制。  

由于市场环境的变化和现代生产管理理念的不断更新，一个制造型企业能否良性运营，关键

是使“计划”与“生产”密切配合，企业和车间管理人员可以在最短的时间内掌握生产现场

的变化，作出准确的判断和快速的应对措施，保证生产计划得到合理而快速修正。虽然 ERP

和现场自动化系统已经发展到了非常成熟的程度，但是由于 ERP系统的服务对象是企业管理

的上层，一般对车间层的管理流程不提供直接和详细的支持。而现场自动化系统的功能主要

在于现场设备和工艺参数的监控，它可以向管理人员提供现场检测和统计数据，但是本身并

非真正意义上的管理系统。 

  所以，ERP 系统和现场自动化系统之间出现了管理信息方面的“断层”，对于用户车间

层面的调度和管理要求，它们往往显得束手无策或功能薄弱。比如面对以下车间管理的典型

问题，它们就难以给出完善的解决手段： 

  1、 出现用户产品投诉的时候，能否根据产品文字号码追溯这批产品的所有生产过程信
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息？能否立即查明它的：原料供应商、操作机台、操作人员、经过的工序、生产时间日期和

关键的工艺参数？ 

  2、同一条生产线需要混合组装多种型号产品的时候，能否自动校验和操作提示以防止

工人部件装配错误、产品生产流程错误、产品混装和货品交接错误？  

 3、过去 12 小时之内生产线上出现最多的 5种产品缺陷是什么？次品数量各是多少？ 

 4、目前仓库以及前工序、中工序、后工序线上的每种产品数量各是多少？要分别供应给

哪些供应商？何时能够及时交货？  

 5、生产线和加工设备有多少时间在生产，多少时间在停转和空转？影响设备生产潜能的

最主要原因是：设备故障？调度失误？材料供应不及时？工人培训不够？还是工艺指标不合

理？ 

 6、 能否对产品的质量检测数据自动进行统计和分析，精确区分产品质量的随机波动与异

常波动，将质量隐患消灭于萌芽之中？  

 7、 能否废除人工报表，自动统计每个过程的生产数量、合格率和缺陷代码？ MES 的定

位，是处于计划层和现场自动化系统之间的执行层，主要负责车间生产管理和调度执行。一

个设计良好的 MES系统可以在统一平台上集成诸如生产调度、产品跟踪、质量控制、设备故

障分析、网络报表等管理功能，使用统一的数据库和通过网络联接可以同时为生产部门、质

检部门、工艺部门、物流部门等提供车间管理信息服务。系统通过强调制造过程的整体优化

来帮助企业实施完整的闭环生产，协助企业建立一体化和实时化的 ERP/MES/SFC 信息体系。 

 

                                  

三、甲上 MES 介绍，加速企业实现 A+ 

 

3.1、甲上 MES 帮助客户实现低成本、高品质、透明管理的需求，提升企业竞争力，获得客

户认可，赢取市场，成就企业 A+之路。 

 

  

http://www.a-plus.com.cn/keji/#/ruanjian/10061416303.html


3.2、甲上 MES 客户导入效益 

 

     • 及时准确记录各种产品数据信息，并作出相应分析处理 

     • 优化生产流程，帮助提升生产车间制造能力，不局限于某个生产问题 

     • 为管理者提供完整可靠的数据记录，完成计划与生产的配合 

 

美国 MESA协会对 MES调查统计数据 

  

改善项目  平均下降数据  降低幅度  

产品不良率 22% 65% 

制造周期时间 35% 10%—80% 

WIP减少 32% 0—100% 

资料统计时间 36% 0—90% 

数据统计时间 55% 0—100% 

书面转换工作 67% 0—100% 

  

 

3.3、甲上 MES 优势：    

3.3.1.独特的上线方法： 

 

  区别于其他直接导入方式，甲上实战顾问团为客户定制了诊断—优化—系统分析—导入

模式，实现效益最大化；导入后，甲上专业研发团队为客户量身定制模式，以适应客户生产

所需。 

  

 



 

 

3.3.2 良好的系统资源整合: 

 

  经过多年的客户系统资源整合案例的经验,甲上已经与国内外主流 ERP 厂商系统数据实

现互通互换的一种整合模式,案例具备（SAP、Oracle、IBM、TIPTOP（神州数码）、用友、

金蝶等等） 

                                       

                                       

                                                        

        



3.3.3 外界评价 

 

   1. 甲上 MES 让我们工厂的生产现场管理不再是稀里糊涂。 

   2. 甲上 MES 很好弥补了我们 ERP中精细化现场管理的不足。 

   3. 甲上 MES 的生产异常即时预警很不错。 

   4. 甲上 MES 实用、易用、值得用！ 

 

3.3.4 价值定位 

 

    * 甲上 MES 是专为解决生产现场管理难而生的系统； 

    * 是功能强大、使用简单的系统； 

    * 是用户买得起、用得起的系统； 

    * 不是 ERP，专攻 ERP 最薄弱的地方：精细化生产现场管理。 

 

3.3.5 实施可获得的收益——企业级 

 

    * 立即有效改善制造命令执行难，黑洞多，效率低的问题。 

    * 实现快速应变、敏捷制造。 

    * 显著提升客户满意度。 

    * 有助于导入新的管理系统。 

    * 有利于加入全球化 SCM供应链的浪潮。 

 

3.3.6 实施可获得的收益——部门级 

 

    * 生产计划命令下达更快捷。 

    * 生产过程透明化。 

    * 生产进度即时可知，进一步确保订单交期。 

    * 生产异常可即时提醒。 

    * 缩短产品生产周期。 

    * 提升产品良品率。 

    * 自动生成报表，更及时、更准确、更详细。 

    * 可发现以往无法发现的一些生产细节问题。 

    * 节省人力与时间成本。 

    * 所有生产数据均可历史追溯。 

 



3.3.7甲上 MES 与 ERP 

 

ERP的先天不足决定了它的“生产现场执行”的功能无法满足当今“快、短、少”的实

际需求，从而丧失实用价值，所以不得不沦为摆设。 

甲上 MES可立即弥补、提升传统 ERP在生产现场执行管理上的不足。 

 

主要观点 

 

快鱼吃慢鱼，赢在执行力！ 

 

对症下药解决生产实际问题 

 

   1. 拉动式（Pull）准时化生产（JIT）。 

   2. 现场根据 APS生产排程计划与生产看板指示来做。 

   3. 无纸化电脑作业。 

   4. 自动即时生成生产报表。 

   5. 生产进度与异常即时掌控。 

   6. 遗漏工序即时提醒。 

   7. 电子显示屏看板管理。 

   8. 历史生产数据追根到底。 

 

3.3.8主要技术特色 

 

    * 可与任何进销存、ERP无缝整合，并使用已有的数据，且不需要修改原有系统的程序。 

    * 可自动定时执行既定任务，如自动跑报表，自动清理垃圾等。 

    * 完美的多国语言与用户个性化用语支持。 

    * 3层架构（DB+AP+Client），高效并易于扩展。 

    * 组件式开发、开放式框架，方便用户做二次开发。 

    * 客户端自动更新（Auto Update）。 

 

3.3.9主要优势 

 

    * 使用简单方便。 

    * 功能完整，需要二次开发的量很少，实施容易。它是完整的、网络化、管理应用系统，

而不是插件。它无需对现有 ERP 系统做任何修改，即可快速实施。 

    * 天生是网络版。局域网、甚至异地通过互联网都可联网操控。 

    * 完全自主开发，自有版权，可根据客户需求定制修改。 

* 可提供永久的原厂维护服务 

 



4.甲上 MES部分功能分享： 

4.1 预警管理 

系统提供机种（不良率、DPPM）、单项不良、工序、员工等等预警机制，可依据要求设

定监控生产数据，方式如下： 

a）Email 

b）SMS（手机短信） 

c) Messaging Platform 

d）LED 看板预警 

e）声光报警 

f）语音广播 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.2 查询管理： 

查询管理用于协助管理人员快速追查对应条件所关联的生产过程和质量等关联信息，从

而更快速的依据 5M1E各要素分析问题的原因（人、机、料、法、环、测）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Email 平台 

消息平台 

LED 看板 

 

 

 

WIP 分布 

过程查询 

客诉查询 



4.3 报表管理： 

系统可以提供灵活多样的查看生产,质量管理统计报表，并可与其他关联生产系统（ERP、

PLM、SPC）集成相关将所需字段综合到一张统计报表上，使管理人员能够得到更全面、直观

的分析制程。 

 

产量统计与人员绩效报表 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

产量报表 

员工绩效 

柏拉图 

单项不良 

 

质量提报 



4.4 看板管理： 

系统提供多种所需看板，在生产管理、质量管理环节对关键控制点进行监控使得生产

透视化管理。项目可进行设定，常用的看板如下： 

 

 生产看板  品质看板  异常看板  客户看板  自定义看板 

 

 

 

 

 

  

 

 

生产看板 

员工绩效看板 

设备看板 
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