
        
            
                
            
        

    
“高度集成，总体优化、充分柔化，赢得竞争”

——ＲＦ公司ＣＩＭＳ系统

一、概述

ＲＦ公司是我国纺织行业的大型骨干企业，拥有职工２１２４０００余人，固定资产原值１．３亿元。主导产品有细纱机、化纤纺丝机和染色机三大类。细纱机与染色机除供应国内市场外，行销世界３０多个国家和地区。近几年来，生产发展，经济效益逐年提高。工厂的管理体制实行分厂制，现有五个分厂。工厂生产管理方式为车间离散加工零部件，集中装配产品。生产产品１５０余种，分属二种类型：一是少品种、中批量、生产周期短的；二是多品种、小批量、生产周期长的产品。

工厂的生产管理组织良好，从１９８４年开始，开发微机企业管理信息系统，初步实现了对全厂生产经营的低级辅助管理，取得了可贵的应用计算机的效果和经验；培养了一支开发计算机管理的技术队伍；打下了建立高水平全企业的计算机管理的扎实基础。

１９９０年ＲＦ公司被列为国家ＣＩＭＳ技术重点应用工厂之一，选择它作为重点应用工厂，是基于以下考

虑：

１、它是典型的大型机械制造企业。

２、工厂的设备优良，生产技术组织良好，各项管理比较健全。

３、生产的产品品种多，有与国外企业合作生产的产品和外销的产品。

４、生产发展，经济效益高，工厂经济实力雄厚。

５、应用计算机管理，企业已具备较好的基础。

６、工厂领导思路开拓，有远见卓识，改革决心大而有效，行动迅速。

ＲＦ公司ＣＩＭＳ是以计算机为手段，以计算机辅助设计和自动化加工制造为基础，通过计算机网络和数据库的集成，建立起从用户订单到产品出厂，覆盖全厂各生产、经营活动的集成系统，可以执行经营管理、产品工程设计、生产计划与作业控制、质量管理等多项功能。ＲＦ公司将ＣＩＭＳ的思想和特点概括为十六个字：高度集成、总体优化、充分柔性、赢得竞争。

二、ＲＦ公司对ＣＩＭＳ的需求与目标

ＲＦ第一期工程重点是发展和完善单元技术，适应新产品开发的需要，建立金属切削和板材柔性加工系统，使数控加工工时达到全厂金加工和板材加工总工时的４０％；理顺信息流程，优化管理体制，引进ＭＲＰ－Ⅱ软件。第二期工程以信息集成为重点，使全厂计算机管理信息系统、计算机辅助工程技术系统、纺纱机零件自动化加工系统和计算机辅助质量管理系统四个分系统实现总体信息集

成。

（一）企业需求与近期目标

在ＣＩＭＳ计划实施前，企业的数据处理还是以手工为主，计算机为辅。数据存贮的主要手段是分布在各部门（库房）的台帐和文档。数据传递的主要形式是报表。数据的处理与加工主要集中在总厂、分厂的管理层。数据自上而下的传递主要是计划、图纸、调度命令和各项指标。数据自下而上的传递主要是有关生产、物耗、质量、成本、设备、劳动力完成指标的信息。

工厂虽已在超级微机系统上初步建立了ＭＩＳ系统框架，代替了传统的企业管理信息中的一部分手工劳动，但还不能提供生产过程中的动态信息和综合信息，企业的主题数据库难以形成。原超级微机系统在数据处理能力、存贮容量、网络覆盖面等方面，都难以满足工厂ＭＩＳ发展的需要。

１、企业对建立ＣＩＭＳ的需求。主要表现在如下方面：

（１）随着产品的发展、用户需求变化和交货期的缩短，需尽快采用先进的产品设计和技术数据管理工具，以加速产品开发和缩短技术准备周期。为此，需建立计算机辅助设计和制造系统，以及一个在线实时处理技术数据的管理系统，以改变设计与工艺的传统手段，缩短技术准备周期。

（２）现系统中，库存管理的信息全部靠人工查询台帐才能得到，很难及时正确处理这些信息，主要依靠人工经验进行库存控制，造成库存积压。为此，需建立仓库管理子系统，实现库存信息计算机管理，为后一步实现ＭＲＰ打下基础。

（３）车间作业计划的管理和调度主要依靠人工进行，较难实现动态跟踪控制，造成生产不均衡和生产周期长。为此，需建立生产控制系统，提高车间作业计划的动态管理水平，缩短加工周期。

（４）ＣＩＭＳ是未来制造业的模式，也是该厂实现企业现代化的必由之路，但是ＣＩＭＳ系统的实现，也是一个高技术、高投资、长周期的复杂而庞大的系统工程。系统近期目标是力求按ＣＩＭＳ思想规划，以发展单元技术及其应用为主，为今后ＣＩＭＳ运行打下基础，其表现有以下几个方面：

·ＭＲＰⅡ的实施采用，首先实现ＭＲＰ运算中所需变元的计算机管理的策略，即实施技术数据管理、主生产计划和生产控制系统的开发和应用，形成ＭＲＰ运行框架。

·计算机辅助设计与制造系统以应用为重点，不过分追求集成。

·以生产技术数据为核心，建立企业主题数据库，解决企业内部信息源头多、信息重复不一致的问题。

·系统是一个在线实时事务处理系统，系统通过网络使企业的数据在其发生点上直接利用终端实时处理，从而提高数据收集的准确性和效率，形成一个高效的信息处理系统。

２、一期工程目标。一期工程具体要求可归纳为以下几点：

（１）以５年左右时间，逐步建成类似于世界制造业已普遍推广应用的制造业管理系统ＣＩＭ／ＭＲＰⅡ的主要体系。建成系统的覆盖范围应包括：总厂和五个分厂的五十多个主要生产经营管理单元。在上述期间内，同时建成与ＣＩＭ／ＭＲＰⅡ系统互联的计算机辅助设计ＣＡＤ工作站，支持企业的产品设计和工程设计。提高设备数控率，以ＧＴ为基础简化生产结构。

（２）建成覆盖全企业的生产经营管理，及其各有关部门的综合管理信息网络，实现高效能的全企业、全过程、规范化的信息管理，在高一级的水平上全面取代人工事务处理。

（３）实现企业生产经营管理的智能化综合控制，建成类似ＣＩＭ／ＭＲＰⅡ规模水平的物料需求、制造业管理系统，实现从物资供应、人力和设备安排，到生产产品出厂全过程最优计划调度，以达到最佳的投入／产出效果。

（４）向企业各个管理层次人员提供高效能的交互式信息服务手段，包括各类查询、制表、业务处理综合分析、预测和辅助决策等，大幅度地强化各级管理人员的科学管理水平，减少经验失误，提高管理效益。

（５）向设计人员提供功能强大的计算机辅助设计手段，高效率地完成产品及零部件的设计，包括基本设计和详细设计，工程分析、输出图纸和材料清单。

（６）建成的系统结构体系，应奠定以后向建立ＣＩＭＳ系统发展的扩展基础。

（７）完成细纱机箱体零件从ＣＡＤ、ＣＡＰＰ、ＣＡＭ到ＦＭＳ的初步信息集成。

（８）提供机械制造业开发中国化的机械制造业管理系统和ＣＩＭＳ的经验。

一期工程目标的主要功能由计算机辅助设计与制造系统、生产管理系统和信息管理系统构成。

生产管理系统由技术数据管理系统、生产计划子系统、生产控制子系统构成。计算机辅助设计与制造系统由ＧＴ编码、二维绘图、三维实体造型、机械分析及有限元分析、数控后置作业、ＮＣ纸带编程等组成。信息管理系统通过对原微机系统的扩充与升档，由财务管理、设备台帐管理、劳动人事信息管理等子系统组成。

（二）二期目标与功能

ＲＦ公司二期工程目标是要建成一个开放式的集成系统，完成对全厂管理信息分系统、纺纱机械产品设计与工艺、纺纱机械零件的自动化加工、质量管理等四个分系统的集成。四个功能分系统和计算机网络、数据库、仿真三个支持系统一起，形成总体集成结构。

总体结构按递阶控制分为五层：工厂层、车间层、单元层、工作站层和设备层。递阶控制的集成层次因不同类型的底层设备（ＦＭＳ、ＤＮＣ和普通机床）而异。

工厂层；包括ＭＩＳ、ＣＡＤ／ＣＡＰＰ／ＣＡＭ和ＣＡＱ三个分系统，其中ＭＩＳ和ＣＡＱ在以ＵＮＩＳＹＳ２２００中型机及工作站、微机为主体构成的局域网上运行；ＣＡＤ／ＣＡＰＰ／ＣＡＭ在中小型机或文件服务器加上图形工作站，ＰＣ机为主体构成的局域网上运行；它们进一步相连构成工厂层络。

各分系统的共享信息采用分布式数据管理系统在主机上建立全厂共享数据库，即全局数据库，形成整个系统集成的核心。各分系统在本地机上建立各自的专业数据库，通过计算机网络与全局数据库交换信息。

车间层：根据底层设备的不同分成三种管理类型。

第一类为ＦＭＳ。建立二个ＦＭＳ，其中ＦＭＳ－１为棱体类ＦＭＳ，建立在数控车间内；ＦＭＳ－２为钣金类ＦＭＳ，建立在六分厂内。逻辑上由车间层计算机采用分布式数据库管理系统进行计划、调度、制造资源需求及质量等数据管理，通过局域网与工厂层交换信息。

第二类为ＤＮＣ。它是以半自动化为特征的加工单元，在数控车间内建立两个ＤＮＣ单元。ＤＮＣ－１用于回转体类加工，ＤＮＣ－２用于大件加工，逻辑上由车间层计算机对其计划、质量和制造资源需求进行管理，通过局域网与上层以及与下一层计算机交换信息，其质量和完工信息的反馈通过人机接口来实现。

第三类为普通机床和数据机床。按ＧＴ划分形成若干个以信息集成为特征的加工单元，不追求物流的自动化和集成，操作和装夹以人工完成为主，通过主机对其进行信息管理。

单元层：ＦＭＳ－１和ＦＭＳ－２由自身的主控机担负管理与控制，通过局域网与车间交换信息。

工作站层：ＦＭＳ－１和ＦＭＳ－２中的工作站层接受单元层的信息并对下层进行递阶控制，ＮＤＣ－１和ＤＮＣ－２接受车间层的信息，对设备层进行递阶控制。

设备层：接受工作站的管理和控制，并向上一层反馈设备加工的状态和质量等信息。

三、一期工程系统功能和配置

（一）系统功能结构和配置的总体性能要求

系统功能结构的总体性能要求如下：

１、拟建系统的功能结构，应是一个以交互式数据库为基础，中国化的ＣＩＭ／ＭＲＰⅡ管理软件为核心的，面向全企业管理人员，多层次、多用户、多任务、多功能的制造业管理信息系统网络。

２、系统功能结构将分布在车间／分厂、总厂科室和总厂厂部领导机构三个管理层次上，覆盖总计五十多个生产经营管理单元，设置终端数应逐步扩展至１００个以上。

３、数据信息存贮量应在２０００ＭＢ以上。

４、设置联机ＣＡＤ工作站、辅助产品、工程设计、输出图纸和材料清单。

５、要有性能良好、便于操作的数据采集装置构成的数据采集系统。

根据上述对系统功能结构的总体规划，拟建系统的硬软件配置的原则和要求如下：

１、超级小型机／中型机系统一套，要求产品成熟，性能十分可靠，适用于企业管理，能有效地运行ＣＩＭ／ＭＲＰⅡ管理软件，支持同时运行终端数据在１００个以上，有进一步升级扩展能力。

２、高性能的多用户交互式数据库系统，提供丰富的、面向管理人员的高效辅助开发工具和手段，便于存贮和生成输出各种类型的信息。如文字、报表、文件、图像，支持汉字处理。

３、提供类似于ＣＩＭ／ＭＲＰⅡ软件和本地化、用户化的开发支持和合作。

４、配备性能良好、符合国家标准的汉字输入输出系统，优先采用具有同西文处理一样高效率的中文操作系统和汉化数据库系统。

５、提供与微机、ＣＡＤ工作站以及远程终端的通信联网设施解决数据文件的传送。

（二）系统功能组成

主要子系统功能分述如下：

１、技术数据管理子系统。该系统是技术系统和生产

系统的接口，它除了获取技术系统的信息，经过处理形成生产信息外，更重要的是具有对共享的技术信息管理的功能。其中技术数据主要内容有：产品目录、零件材料字典（技术要求、特征、价格）、ＢＯＭ、技术文件、工艺规划文件、材料加工卡、工艺定额等。

２、计算机辅助设计和制造子系统。采用ＰＡＲＴ ＤＥＳＩＧＮＡＮＤＶＡＲＩＡＴＩＯＮＤＥＳＩＧＮ实现三维实体造型功能；ＺＤＤＲＡＦＦＩＮ实现二维工程图纸绘制功能；对设计产品进行动态分析和有限元分析。

设计产生的三维信息经ＣＡＭ软件的处理，人机交互进行工艺制定，进行数控刀位路径模拟并生成刀位文件，最后经后置处理生成ＮＣ加工纸带。

３、主生产计划子系统。该功能模块根据生产计划，对来自ＴＤＳ子系统的ＢＯＭ信息进行分解，产生零件生产计划和排产，其主要输出有：各分厂零件生产计划清单、集料计划清单和装配计划取出清单，这些输出即为下达至生产控制子系统的零件制造指令或采购指令。

４、生产控制子系统。该系统的主要功能有：采用倒排法作业计划编制作业资源需求（毛坯、工具、材料）、作业能力需求（机床、人）计划；在制品库存管理、入机交互方式进行作业调度及优化；工作令下达及跟踪；质量控制，并且有成本分析及控制、作业统计的功能。

（三）系统配置方案 ，

１、组建系统配置方案的原则。ＲＦ公司根据国内外技术市场动向和自身的条件慎重选用，遵循以下原则：

（１）满足对拟建系统提出的性能要求；

（２）具有较好的性能／价格比；

（３）产品有一定的通用性和流行程度或潜在的用户，在国内外有较多的用户；

（４）易于开发，能获得较长时期可靠的技术支持（包括在系统开发、运行、维护方面的支持）以及优惠的合作条件；

（５）初期投资能力和系统最小配置间的匹配；

（６）可靠性、扩展性、升级和向上兼容性；

（７）技术生命周期和发展前景。

２、系统配置方案。

（１）系统采用ＵＮＩＳＹＳ２２００／２０２中型机，双ＣＰＵ、１６ＭＢ内存；ＤＣＰ／１５通讯处理机、２台Ｕ２８磁带机、３０００ＭＢ硬盘、激光打印机和６５台终端构成主机系统，担负工厂级的信息处理任务和生产管理系统的信息处理任务。。

采用７台ＨＰ９０００／４００系列工作站，２台激光打印机、２台绘图仪，２０００ＭＢ硬盘、光盘和８台微机构成ＣＡＤ／ＣＡＭ系统，担负辅助产品设计和制造任务。

８５台ＰＣ机、Ｕ６０００超微机、ＡＬＴＯＳ微机系统分布在各部门，担负部门级的信息处理任务。

这些设备通过计算机网络分布与全厂主要生产单元和管理部门，形成全厂管理信息网络。

（２）系统网络主要由总线网和主机终端网构成。在

计算中心由ＵＮＩＳＹＳ２２００／２０２中型机、ＨＰ ９０００／４００工作站和Ｕ６０００超微机，通过ＴＣＰ／ＩＰ协议连成总线网；ＰＣ和终端通过电话线与主机构成终端网，分布于全厂各部门和生产单元，ＰＣ机插接、ＳＴＥＰＣ板运行、ＵＮＩＳＣＯＰＥ协议完成与主机的通讯。ＡＬＴＯＳ微机采用ＵＵＣＰ软件与主机通讯。财务管理系统由ＰＣ／ＮＯＶＥＬＬ网构成，也可通过ＰＣ机插接ＳＴＥＰＣ仿真卡，进行协议切换与主

机通讯。

（３）系统软件配置主要是：主机系统配置ＯＳ １１００操作系统，ＳＸ１１００ ＵＮＩＸ环境。采用ＭＡＰＰＥＲ第四代语言为主要开发工具，它可以认为是一个准关系型数据库管理系统。

系统引进了ＵＮＩＳＹＳ公司的生产控制系统应用软件。这个软件是一套较完整的车间作业计划管理系统，主要由工作指令管理、原材料管理和设备人力管理三大模块构成。ＨＰ９０００／４００ＣＡＤ工作站采用ＵＮＩＸ操作系统ＣＬＥ数据库。

四、系统初步实施情况与效益

ＲＦ公司ＣＩＭＳ初步设计方案于１９９１年１２月通过国家科委组织的专家评审，系统的实施已产生如下效果：

１、ＣＡＤ／ＣＡＭ系统的运用，提高了产品设计和工艺制造水平，从而增强了产品竞争和出口创汇能力。，

２、技术数据子系统的应用，缩短了产品生产的技术准备周期。

３、生产控制子系统的应用，加强了车间生产的在制品管理与控制，提高了库存控制水平，提高了分厂均衡生产的能力。

４、系统实施促进了企业综合效益的增长。

问题

１、ＲＦ公司为什么要建立ＣＩＭＳ？怎样才能实现整个系统的集成？

２、你对在我国实施ＣＩＭＳ以及其发展前景有何看法？
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