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首钢京唐MES领先行业应用
■首钢自动化信息化。目信息事Ⅱ舒

首钢京唐自行开发的轧钢制造执行系统运行年来带来的直接经济效益

1758万元，间接经济效益也非常可观，可以说，该系统在产品化和产业化方

f币均具有行业领先性。

首钢直唐钢铁0日4藩在日北

省唐mm酉￡甸是首钢搬Ⅱ调整

的重要依托也是首锕主要的扳带

生产企mz一其多条热轧和冲轧

生产线更是京唐钢铁*司奠定高端

板材产品基地的核心m务上目临

}I艺设备营4Ⅻ±Pm织管4

产品质量管理等诸多需求。在生产

制造执行领域冶盅信息化软件市

场竞争激烈国外有德目PsImelals

奥地剥AIS f现已被PSI并购】英星

Bfoner等成熟的套襞软件但价格昂

贵由于这些套装软件T提供核心薄代

码难吼支持止业后续的自±维护和=

玫R发所u首钢决定在京唐锕铁。

司建设投产的同期iE自E形威冶

金行韭MEs整体解决方案并研发完全

自±知氓产权的Ⅲ自兽金行业应用的可

E置MES平自夏软件产B。该项目同时

获得7国家科技部R∞项目的主持

总体方案

首钢京唐轧钢制造执行系统【～Ⅲs}

主要从=十方i支撵』务建设一是质

量没计和质量跟踪自动化方面建i冶

宝规范数据库建i用户需求和产；规

范向冶±规范数据库的映射实现质量

判定与跟踪=是订单全生命周期的管

理方面实现订单尘程踞踪满E用户变

更需g及时响应的g求实现紧急i单

的处理=是生产执行与物流跟踪方面

实现±产实时监控与动患调度挂件玫

实现物流P目踪实现±产与发货的衔接

关键技术和应用效果

I斜产转换Ⅱ务漾程蛆蓑技术基

干i自soA的可Ei平台配i挫术展

H的相差Ⅱ务构件并a过平自服务组

装⋯擎组装成质量展开子流程与销

售订单接收渍程其目桌实现销P转安过

程将成8的销售订单要求质量要求

产￡要求展*到±产订单的生产需求过

《cI艺路线作ⅡI序PDI测试】

通过这关键拄^的＆月教*ⅫT

{1)实现7MES与口绒SAP系统

进行拂目质量设计的流程Ei能力

(2)宴现T为满足业务发展需要的

i活￡i与流程再造能^增强7系统

的敏捷性与快速响应Ⅱ务变化的能^。

C3)通过已有的业务组件的重用来满

足新的m务需求弹怄7=攻R茬威$

C4)加快实现7／vIES产品化进程

可阱在保持MES相盖的Ir业务对象

模■的基础±能够对制造m务流程进

行再造满E个性化需求

{5】MES技术平台的I作流⋯擎与

规则引擎作∞流程蛆装的g础支撑便

于组件的管Ⅲ和运行时状态的跟踪。

2±T游产鳇的Ⅱ单■实目Ⅷ整

技术采用Ⅱ单链模型与Ⅱ单量平稿算

法实现上T游产线订单量实时调整技

术。首先将最*客户口单通过技术展日

流程展开成条跨炼钢轧钢整十±产

单￡的±产订单链．生产订单管理模块

将在供＆《层■上通过订单《的方式对

各产线生产需求进行统一管理；业务

在某些#节上进行订单挂料或者摘科强

作月由订单《模型根据订单￡平衡算

浩对相关I序的订单量进行实时调整

M■有效的保障T热轧等各个生产单i

以＆5±T游Ir生产的协调致《
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免生P过程中由于信息的醯失不&

时造臧上T游±产衔接出现类似供料

不足与超}等问题应用效果如下

{1)反映了用户订单在各条产缓的

生产情况投料量生产余基与完成量

C2)使得订单链上的上下游I序订

单的拄科t得到7实时的更新

3j为生产计划编排奠定7基础

R音准确的生产余t才能为计划员更

好的丹￡产线为订单组织生产

14)避免了由于各产线间协调不一

致带来的超拄超产问题

151自H划员根据产线能力情况与

订t情况平衡能力协调各产缝的生产

负荷通过改挂单方式对订单与产成a

分6瞧到7支持
3 D,qCR作m计划执行监拉与作业

动态调整技术为满E炼钢连镐热

轧冷轧的连续性生产保证步调同步

节奏Ⅱ配。首先根据一体化热装计划编

制幂统形成的DHCR编组计划在热装

的生产过程十系统借助Flex的目像化

技术实现衔接区可视化C包括铸机i

输辊道加热炉板坯监控I根据；前的

铸机加热炉节奏借助调度规则对

衔接逸设备进行自动，手动调度{板坯

上下料辊谨控制等手段)来实现持装

过程物流自动调控。通过物流规则的板

埋动态Ⅱ配计划消除铸机来料无序固

豪和产品质量设备与I艺异常等对热

装执行造成的影响在满足轧热轧制技

术规程条件T实现最大琅度的板坯热

进炉应用效果如T

(I)在混装作Ⅲ中

“实际铸机产出铸坯物

料信息物料序等为驱

动眦满足热轧热裴作m

计划为目标Ⅲ过衔摇Ⅸ

物流管制与调控实现热

装作业

{2】在谓控过程中谓拄作业基于

幕统÷设置的规则进行控制计划嚣可

埘修改部分作业的调控参数以实现满

足用户需求的热装作业如T图所示

C3I消除多铸机(多流)供料撞式T

铸Ⅱ产＆序与计划序T致板坯质■

异常铸轧产能TⅡE设备I艺异常等

对热襞执行过程造成的影响实现热蓑

过程物流调控自动化铸轧产能衔接与

EE动态化这到热襄常规化生产执行

4物料生产进程跟踪与控制技术

在生产流程申为7实现对物科的臂

控实现对物料按煦订单晨H的I艺路

径进R口踪；拉制通过扮建具有冶金

行业特点的物科生产进&跟踪模型突

破7以下二个堆点一是如何根据订单

展开的I艺路径对物科的生产路径进行

指导与管控=是如何对生产过程中的

离散事件与物科跟踪绑定起来!是对

返II序进行管理如非计划平整对

候如何在锕卷的生产路径÷插^平整

I序并且对平整I艺Ⅲ求从原科

收货到每个环节的加I生产到最终

成品交付I序执行情况进行跟踪处理

应用效g如T

⋯通过物料的生产过程控％4模型

以疆⋯擘在热装±产业务中的应甩蛮

现物抖在关联订单后自引擎将物料的

生产过程进行集成实现生产过程的可

配置能力

13 J得以规划物料的±产路径；

i4}辅助优化7±P流程

C5}实现了对物抖的生产过《监控

C6}实现7记录可追溯。

5成功实现7著作权壁记和国家

863谋＆的结韪。

应用效益分析

2009年11月首钢京唐轧锕制造

执行系统在各条轧钢生产线陆续投^使

用并产生7显著的羟济效益主要表

现在=十方i

【I)在支持热装生，方Ⅲ节能降

耗带来的年经济效益选788i元

{2)在热装生产方i缩短在炉时间

减少钢坯蛲损增加年经济效益∞wiR

【3)在一体化质t管理方面提高

T威材率年效益为16788万i。

以上各项直接§济效益台计为

17576Ⅱ元按照10％来计算信息系统的

贡献率其§接g济效益约为1758ii。

月外该系统在库存管理质量标

准降低外发质量异谊以及交赁周期

电子报表等方面也产生7E太的间接

经济效益

lI}自动将自由库存物料拄单卦

卖从而降低库存量．

12}质量计划和设计拄月十a的原

则提高，产品的质量并目满E7客

户的个性化需求

{3I实现接单生产F梏挂单规则

质保书系统自动出具从■降低外发质

量异议

{4I通过各种统计报表方便计划

^员安排生产满足和缩短交货周期

c5I订单数据质检数据物科数

据在系统中传递加速了信息传递的速

度极大地提高了统计结算发票校

验等I作的蛙章。

综t所进首钢京唐轧钢制造执行

幕统C煅)自主研发与应用软件在产＆
化和产业化方面均具有行业领先性。e
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