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钢铁企业C IM S的核心技术——M IC
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摘　要: M IC 技术是钢铁企业 C IM S 的核心技术之一. 介绍了M IC 技术的产生背景与构成,论述了M IC 系统与产

品制造、质量设计与保证的关系,以及对企业产销全过程的能动作用.
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Abstract: C IM S is one of the key techno logy fo r iron2steel en terp rises. A brief in troduction is p resen ted, focusing on

the background and constituen ts of M IC techno logy, its rela t ionsh ip w ith p roduct design, p roduction and quality

guaran tee, and its pow erfu l function to drive their w ho le p rocess from contract to m anufactu re.
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1　引　　言
　　物料清单 (BOM )是机械制造企业 C IM S 中的

一个重要概念. 它描述了产品的零部件 (材料)构成

及其零部件之间的关系, 是C IM S 中工程设计 (技

术)子系统、生产制造子系统、质量管理子系统和经

营管理子系统的重要组成部分. 以BOM 为核心的

M R P, M R P2II, ER P 以及物流管理, 已成为企业

C IM S建设的关键技术之一[1 ].

这里所说的是机械制造企业的C IM S. 它的产

品难度主要体现为几何形状的设计与加工,它的生

产过程主要体现为零部件的制造与组装. 而钢铁企

业则完全不同,它的产品常常不是最终产品,而是一

种原材料,如各种板材、线材、管材、型材等. 用户的

需求除对于几何尺寸的要求外,更多地表现为对材

料成分和性质的要求. 它的生产过程是一种物理化

学过程,并且不是组装式的,而是分解式的. 这些本

质上的区别, 导致BOM 和M R P2II不适合于钢铁

企业[2 ].

那么,有没有一种技术可成为钢铁企业各子系

统集成的核心呢?答案是肯定的,冶金产品索引代码

(M IC)技术便是其中的一种. 某大型钢铁厂借鉴国

内外钢铁企业的先进经验,经过多年的认真总结与

实践,在企业C IM S的建设中实现了以M IC 技术为

核心的系统集成,在企业的现代化生产与经营管理

中发挥了重要作用.

本文介绍这一技术的产生背景与构成,阐述了

M IC 系统与产品制造、质量设计和保证的关系, 以

及对企业产销全过程的能动作用.
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2　M IC 产生背景与构成
　　钢铁材料生产的行业标准是产品规范 (PSR ) ,

它是对某一产品的具体描述,按产品的种类 (大类)、

形态 (如板、线、卷)、标准、牌号进行统一编码. 这种

产品规范对冶金产品的化学成分、物理性能、实用性

能等,在标准和牌号中作了明确规定. 对于面向库存

的生产,可按 PSR 进行. 但如果按订单组织生产,则

必须考虑产品的最终用途和用户的特殊需求,这时

PSR 就显得远远不足了.

图 1 给出了个性化产品属性涵盖的内容. 许多

企业又形成了自己企业产品的索引代码, 这就是

M IC2NO (M IC 码)形成的背景. 每个M IC2NO 对应

于一个独立的生产技术方案,并规定了该产品的具

体规格、最终用途、特殊需求、生产工序和工艺控制

参数、检化验要求及作业指令等,定义了产品全过程

(见图 2). 显然,M IC2NO 的数量不是静态不变而是

动态变化的,随着用户个性化要求的不断提出和满

足而不断增加.

M IC 技术是在规范产品技术要求与加工过程

的基础上,建立产品属性与加工指令直接关联的技

术. 采用M IC 技术建立的M IC 系统可称为冶金规

范系统. M IC 系统包括核心支持层和应用层. 核心

支持层主要包括产品规范表、M IC 索引表、冶金规

范索引表、M IC2L IN E 索引、机组 (工序)索引表,其

中M IC 索引表是核心; 应用功能层包括检化验管

理、质量判定管理、质保书制作、质量设计管理、生产

设计管理、发货管理、用户异议处理等.

3　M IC-L INE与产品的生产制造过程
　　制造路径是产品工艺规程设计的重要组成部

分,也是M IC2NO 的主要内容. 图 3 是某企业工序

和机组及其工序之间关系组成的一个网络,用G =

(M , E )表示. 其中: 圆圈 (结点)代表完成一道工序

的一个机组,边或有向弧代表两个加工工序之间的

前后约束关系. 第一个结点 S 表示炼钢开始,最后

图 1　个性化产品属性构成

图 2　M IC码构成
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图 3　M IC L INE的网络描述

一个结点 T 表示冷轧精整结束.

　　设所有可能的机组集合为M ,所有有向弧的集

合为 E. 一条制造路径称为一条M IC2L IN E,用索引

码L IN E2NO 来唯一标识,是指从 S 出发经过若干

条有向弧到达终点 T 的一条通路. 一个工序可对应

多个机组, 因此一个产品可对应多条制造路径, 即

M IC2NO 与L IN E2NO 是一对多的关系. 在生产计

划排产时,可根据实际情况 (能力)选择其中的一条.

将制造路径用该条通路上成员机组的代码表达,称

为BA CKLO G2NO. M IC2L IN E 系统决定了企业能

够生产的所有产品种类、规格、型号. 一种产品可由

一条或多条M IC2L IN E 制造,一条M IC2L IN E 可制

造多种产品,因此M IC2L IN E 与产品之间是多对多

的关系.

M IC2L IN E 决定了产品的制造路径,制造路径

上机组的工艺参数的设计称为生产设计或工艺规程

设计,由M IC2NO 中的质量设计管理与生产设计管

理唯一确定. 这便构成了M IC2NO 与个性化产品生

产制造的确定性联系.

4　M IC 系统是产品质量设计与保证的支持

系统
　　在引入M IC 系统前,质量设计和生产设计是在

技术部门和生产部门各自独立进行. 生产部门决定

生产单元,技术部门决定工艺要求,各自使用不同的

系统,信息不能共享,可能需要多次修改才能得到合

理的设计结果. 另外,当最终产品出现质量问题时,

还难以追查质量控制要因,不利于推行质量集中一

贯制管理.

引入M IC 系统后,质量设计过程就是找到一个

对应M IC2NO 或新产生一个M IC2NO 的过程, 通

过M IC2NO 及其包括的作业指令,就能得到该产品

具体的产品设计和工艺设计. 这一过程可描述为销

售部门输入产品规范、最终用途码以及用户的特殊

需求,在M IC 表中检索到一套相适应的质量设计即

M IC2NO , 如果没有合适的M IC2NO 相对应, 则由

技术部门根据用户需求设计一套新的M IC2NO.

M IC 系统可规范和优化设计过程,快速地进行产品

质量设计,快速地响应市场需求. 它是从炼钢到成品

按工序进行设计,确保了设计质量,体现了质量管理

一贯制的思想.

为避免最终产品出现质量问题,在产品制造路

径中设定工艺质量检测点,对生产过程中的物料进

行在线取样检测,对照工艺要求及时发现和处理潜

在的质量问题. 如无法符合质量要求,则采取改判牌

号,与原合同脱钩,修正生产计划等措施. M IC 系统

的引入,可实现对产品按厂别、机组进行质量控制,

对中间品和成品的性能按检化验标准和用户要求进

行检测和判定,并实现自动化和无纸化,确保了最终

产品的质量. 另外,在销售部门与用户签订合同时,

通过极限规格的检查进行合同初审,以检验用户的

需求是否满足,使产品质量在合同输入初期就得到

控制.

5　M IC 系统支持企业产销全过程的计算机

管理
　　M IC 系统贯穿于产品从合同审核、签订、处理

(生产与跟踪)直至产成品出厂的整个业务过程,涉

及到生产、销售、质量、运输、财务等主要业务部门,

如图 4所示.

　　在销售部门接受用户提出的定单要求和签订合

同之前,一般要进行认真审核,包括技术部门的工艺

规程审核 (可生产或试制)和财务部门的财务审核.

审核通过输入合同进入合同处理阶段,M IC 系统为

合同的审核和处理提供了产品质量设计和合同计

划. 产品质量设计包括产品设计 (标准设计及特殊要

求设计)和生产设计 (工艺规程及参数设计). 合同计

划包括合同分解、合同归并、合同生产计划等.

用户合同在合同处理阶段转化成计划合同和生

产合同,通过对物料在各工序机组上的加工变成产

品,因此合同跟踪的本质就是物流跟踪. 利用M IC2
L IN E 和BA CKLO G, 通过设定合同状态、材料状

态、合同跟踪工序序列码、合同归并号等,对生产合

同进行跟踪,全程观测各加工工序 (机组)的状态,以

及材料库存量、通过量、欠量的动态变化情况,从而

实时掌握用户合同的状态与进程,准确预测合同交

货期. 在M IC 系统的支持下,可以动态地观测物料

在每个工序 (机组)上的状态和数量,加上若干管理

工序,包括材料申请、产品准发、出厂运输等,设定合

同跟踪工序序列码,把从材料申请到财务结算的整

个合同生产管理过程串联起来,通过对物料的跟踪

实现对合同的跟踪,最终实现用户合同.

(下转第 95页)
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图 3　正确关联概率的比较

概率 (虚线) 的比较.

从上述蒙特卡洛仿真结果可以看出, 基于证据

合成的方法可保证对多目标的跟踪精度. 与车辆跟

踪常用的最近邻方法相比, 该方法的目标正确关联

概率有了较大的提高.

6　结　　论
　　本文针对道路条件下的目标跟踪问题,提出了

量测与已获目标航迹之间关联的新方法,仿真结果

表明这一方法是有效的. 该方法不需要大量的先验

知识,能适应目标的产生和消失等状况,适合于车辆

跟踪等环境下的实时应用. 该方法的研究只考虑了

相对理想的情况,当应用于实际时,还需要与其他方

法配合,以解决环境不确定的问题.
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图 4　M IC系统支持的企业业务范围

6　结　　论
　　M IC 系统的使用,使生产组织方式发生了根本

性的转变, 由预测驱动转向用户需求驱动. M IC 系

统支持合同的审核、处理和跟踪,提供对各加工工序

状态的实时跟踪和质量监控,并能快速调整生产计

划,从而提高生产管理的响应速度,降低库存,缩短

生产周期, 提高生产管理的效率. M IC 系统是企业

过程重组的结晶,是钢铁企业实现C IM S 的核心技

术.
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