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摘 要：利用Microsoft Visual Studio 2008 c撑编程语言和Microsoft SQL Server 2000数据库开发的具

有B／S结构的热处理企业生产管理系统，主要包括4个模块，实现对热处理生产流程有效管理。系统已在大

连某热处理企业运行，达到预先的设计要求。
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Development and application of Production Management System for heat treatment

Ⅵ，ANG Wen．xuan，ZHOU Mao-jun．WANG Ming．wei．YU Hai

(School ofMechanical Engineering＆Automation,Dalian Institute ofLight Indus螂,Dalian l 16034,China 1
Abstract：The lh-oducti册Management systm with B，S翻盯K由溉ofthe heating treatment which developed by Microsoft

VisualStudi02008C撑progmnmmglanguagem,dMicr嘴oRSQLServer2000dm,址msecomainsfowrmodulesandimplemented

the effective management of the heating production process．1nhis System has been running in one heating treatment

company in Dalian,and acheived the design requirement．

Key words：heat Ureatment；Production Management System；development；application

热处理技术的先进程度是保证机械制造技术

先进与否和保证产品质量的关键因素⋯。热处理

生产过程是零件在生产工序之间传递的过程，是

改善金属零件内部组织，提高性能并增加零件附

加值的过程。是许多相互联系的技术、生产、检

验、管理程序的有机结合。

在热处理生产中发生的质量问题80％是由于

管理漏洞造成的。通过计算机进行热处理生产管

理能够克服以往工作程序中的许多问题。同时也

有助于企业数据信息的集成，促使生产管理工作标

准化、规范化和科学化【21。

目前热处理企业在技术管理、生产组织上普

遍采取人工管理方式，效率低下；收发货单据、生

产过程单据填写重复，存储数据量大；工艺文件使

用纸质存档并配备专人管理，工艺设计依靠经验，

工艺卡数量多、重复率高；生产排产不科学，质量

与成本难以控制；难以平衡客户与IS09001质量

体系认证的要求，质检工作量很大。针对这些问

题，系统以热处理生产工作票为核心，以控制质量

与成本为目标，进而提高企业的市场竞争力。
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1系统设计Il标

系统设计主要针对如何正确体现热处理生产

流程进行的过程，将热处理生产流程各个环节合

理地组织起来，结构设计的好坏直接决定生产流

程运行的效率，要把热处理生产流程准确并有效

地在系统中体现出来，真正给企业带来价值，清楚

热处理生产管理过程，对众多生产过程中的工作

程序、人为因素进行提炼总结，根据IS09001质

量体系认证要求，通过程序再现热处理生产管理

过程。

1．1联系单填写简瞥化

要求联系单的设计能满足客户的多个不同工

件的填写，即联系单的形式以一家客户对应一张

联系单显示，主要将联系单分成主表与从表，主表

显示联系单上客户信息和纳期，从表显示客户送

来的工件信息。

1．2 T艺制定智能化

要求将企业的所有工艺保存到生产工艺库中，

新增一条工艺时，可根据录入的材质、加工内容、

技术要求匹配生产工艺库中的现有工艺，实现借

用工艺的功能，生产人员选择工艺时，可根据联系

单上的信息去匹配生产工艺库中的现有工艺，如
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果现有工艺符合该工件的热处理加工要求，只需

选择最适合该工件加工的工艺即可完成工艺的制

定，否则由工艺人员新增工艺来实现工艺制定。

1．3设备使刚最优化

要求生产排产人员可根据需要进行排产的工

件选择生产设备，使设备的使用最优化。即针对设

备进行排产，一台设备对应一张计划单，计划单的

主表显示设备信息，从表显示排产的工件和该工

件需加工的各个工序信息。

1．4生产操作体现热处理生产加T=过程的再现

要求生产加工人员可根据生产加工的设备进

行不同设备的操作过程填写，主要将生产操作分

为3个部分：

(1)完成生产操作的主表信息，填写设备、操

作者、加工开始时间和结束时间等信息；

(2)显示设备加工的工件信息，

(3)显示设备加工过程的一些技术参数以完

整的再现生产加工过程。

1．5质检过程标准化

要求质检过程符合IS0900l质量体系认证标

准，针对工件进行质检，使质检人员填写质检报告

方便简单。

1．6出货单填写简单化

要求出货单针对客户进行出货，即把出货单

分成主表与从表，当新增出货单时，在主表上选择

客户后，系统要在从表上自动列出此客户已质检

且等待出货的工件，这时由出货人员在从表上选

择本次出货的工件明细，完成出货单的填写。

1．7结算过程准确化

要求结算单针对客户进行结算，即把结算单

分成主表与从表，当新增结算单时，在主表上选择

客户后，系统要在从表上自动列出此客户已出货

且等待结算的工件，这时可由财务人员在从表上

选择本次要结算的工件明细，另外也要实现输入

本次结算的金额后，系统自动勾选要结算的工件

明细，如果本次工件没有完全结算，下次给此客户

结算时，系统要把没有结算的工件或已结算一部

分的工件明细列出继续进行收款结算。

1．8统计报表全面化

要求统计报表实现收货、质检、出货、结算和

未结算汇总的统计，根据每个报表汇总下的过滤

条件和分组条件能查看企业一定时间内的生产情

况，要实现年报、月报、周报和日报的统计功能，

权限操作者可根据过滤条件和分组条件的选择来

完成其想要查看的统计报表样式。

2系统的实现与功能

系统按照IS09001质量体系标准要求，根据

热处理生产过程的所有程序步骤和特点设计的。

采用Microsoft．net平台，开发语言使用Visual Stu—

dio 2008 C}i}编程语言，使用SQL Server 2000做

为后台数据库，Web服务器使用Windows 2003

Server操作系统。主要是围绕着如何实现热处理

生产管理流程的合理并有效地进行而开发的，系

母匪脑目母日圈
图1 系统的业务流程图

统的业务流程如图l。

2．1人机对话与网络访问

系统采用B／S结构实现，即前端采用网页形式

展示，界面设计清晰、操作简单、美观，通俗易懂。

只需鼠标与键盘操作就可实现各单据的制定，方

便快捷。权限操作者可以通过Internet访问企业内

网服务器进而登陆系统，以了解企业的生产状况

并指导企业生产。

2．2生产流程模块

实现和定义实际流程中各生产环节之间的相

互关系。收货人员可参照历史联系单快速填写工

件信息；工艺员根据联系单上的工件信息及系统

自动对该信息列出适合的生产工艺进行选择；排

产人员根据已制定好的工艺信息选择生产设备进

行排产；生产操作员填写生产过程记录；质检人员

根据工件的技术要求对工件进行质检；质检合格

的工件可由出货人员进行出货操作；不合格的工

件由工艺员制定修复工艺再次进入生产流程。在

生产过程中，可以实现联系单及出货单填写的简

单化、工艺制定的智能化、设备选择的最优化、生

产操作的实时性、质检过程的标准化。此外，系统

可自动生成热处理生产工作票，实时跟踪工件的

生产状况，方便企业管理员进行生产管理。

2．3报表管理模块

体现企业在一定时期内的生产情况的汇总，

具备了各种统计数据的查询和报表功能，企业管
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理员可根据报表的过滤条件和分组设置得到想要

的报表样式。

2．4基础管理模块

实现了对企业基础数据的管理，包括部门、员

工、往来单位、加工内容、材质、设备、工件、技

术要求和结算方式的档案，在各个档案下可以建

立子类别，把基础信息添加在各个子类别下，同时

可通过助记码快速查询需要的数据信息。基础数

据的维护也给生产流程中各个环节的操作提供了

便捷。

2．5系统管理模块

实现生产流程中各个权限组的划分，可添加

各个权限组下的管理员、修改管理员的密码、进行

数据整理与备份等。通过权限设置，将权限操作分

配给各权限管理员，解决了企业跨权管理的弊病，

同时又减少了人工操作的错误率，有效地保护了

数据库的完整性、准确性、有效性和安全性。

3结束语

热处理生产管理系统的开发和应用将生产流

程直观、合理的展现在系统中，可通过Internet随

时查看企业的生产状况，显著提高生产管理的质

量，工作效率，设备的利用率，有效减少了员工的

工作量，增加员工的工作满意度，有效降低了生产

成本，增强质量的可追溯性和设备的可控性，在满

足客户纳期的同时又增加了质量的保证，客户满

意度也随之增加，进而提高了企业在市场中的竞

争力，使管理过程更加科学、规范、有序。系统设

计合理，可扩展性且实用性强。
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3结束语

图3 TCP通信程序流程

本文介绍结合嵌入式系统技术设计的基于

Cortex-M3的煤矿监测控制系统方案，已经基本

实现了数据采集、控制断电器以及地面中心机与

分站的通信功能，并以基于嵌入式的TCP／IP协议

栈进行网络通信，可为系统提供良好的兼容性，利

于消除不同监测监控平台问的协议壁垒，对以后

研究和开发速度快、性价比高、安全性高的监测系

统有很高的参考价值。

本系统使用标准的TCP／IP协议，易于实现系

统的移植和改造，可广泛应用干隧道和地下等大

型工程建设中。
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