
分切模切行业 MES 实践手册

分切模切复卷工单、刀模管理、余料统计与质量追溯的五场景实践
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适用对象：分切模切企业生产经理、工艺工程师、质量主管

使用说明：本文档按涂布/分切/模切卷材工厂现场经验整理，可直接用于立项汇报、驻厂调研、验收对照与

班组培训。建议结合本厂产线幅宽、换型矩阵与 ERP 现状裁剪内部版本。

分切模切痛点

� 分切模切厂典型路径：母卷入库、分切、模切、排废、复卷、包装。痛点集中在：换刀换版记录缺

失、边料与排废难核算、母卷余料账实不符、小批量多品种交期承诺无数据支撑。安徽光太分切模切

段导入 MES 前，余料卷数量靠仓库月度盘点，差异常达百分之五以上。

� 母卷扣减不实时，分切多报或漏报导致 ERP 库存与现场卷数长期不一致。深圳永达辉改为 MES 扣

减母卷余额，分切关单余额须接近零，差异须工艺工程师放行并留审计。

� 模切排废矩阵复杂，排废率等于一减有效面积除以投料面积。不同品项差异大，不能用一个厂级指

标糊弄。MES 按工单统计投料米数、良品张数、排废重量，每周复盘排废最高五个品项。

� 频繁换型：刀模、版辊、材料变更交错，记录不全则客诉无法定位是刀压问题还是材料问题。MES 

换型事件须关联工单、刀模编号、版辊编号、操作员。

� 尾料库位混乱是余料账实不符主因。长尾料须单独批号与库位，再次上机须扫码挂工单。永达辉尾

料库位与 MES 状态联动，借料不扫码列入班组公示。

� 质量追溯：模切后小卷标签批号须与母卷谱系关联，客诉「切口毛刺」要能追到刀模寿命与换刀时

间。光太刀模寿命计次到 MES，超寿命预警换刀。

� 本手册读者：分切模切生产经理、工艺工程师、质量主管，五场景实践附模块配置思路，非替代本

厂跟班调研。

� 消费电子与医疗模切对排废公差要求极高，MES 须记录排废重量与良品张数，排废率异常自动推工

艺。无数据则只能凭经验调刀，换班后质量波动大。

� 消费电子医疗模切排废公差要求极高，须记录排废重量与良品张数，异常推工艺。无数据只能凭经

验调刀，换班质量波动大。四码规则蓝图期四方签字，私自加前缀导致集团报表无法汇总。

� 分切模切与涂布同在集团的厂，须明确模切段批号如何挂接涂布母卷。谱系断在涂布与模切交界处

，客诉只能追一半。安徽光太要求模切开工扫分切批号，分切批号必含涂布母卷后缀，导出包一次跨

段展示。

� 夜班模切漏扫母卷的频率往往高于白班，跟班须单独记录。永达辉夜班专项再训后，漏扫率从千分

之二降到接近零，并行对账第二周才允许推广讨论。

母卷余料四码管理

� 四码：母卷号、分切子卷号、模切批号、尾料号。每层父子关系清晰，缺一层客诉只能追到母卷。

安徽光太分切子卷号含母卷后缀、刀位、序号，模切批号含分切批后缀，规则写进质量手册。

� 母卷入库扫 ERP 到货批与物理标签，MES 建立母卷主档。到货批与内部母卷号可不同，但映射须一
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� 分切开工扫母卷，各刀位产出扫刀位码。永达辉强制母卷加刀位双扫，漏扫率从千分之二降到接近

零。

� 模切开工扫分切子卷，完工报良品张数与排废重量。张数与米数换算系数在物料主数据维护，变更

须回归测试。

� 尾料生成：分切或模切结束若有余料，系统生成尾料批号与建议库位，打印标签贴尾料卷。再次上

机扫尾料批，挂新工单或返工工单。

� 四码导出：客诉三十分钟内导出母卷→分切→模切→出货链，含刀模、版辊、操作员。深圳永达辉

客服响应时间显著缩短。

� 四码验收：随机抽十卷，扫码链与物理标签一致，不一致不得验收。

� 四码规则须在蓝图期经质量、计划、仓库、信息部门四方签字，避免实施期各车间私自加前缀导致

集团报表无法汇总。深圳永达辉集团版规则文档版本号与 MES 配置同步。

� 尾料优先消耗：排队推荐可用尾料批号，计划确认后扣减余额，减少新母卷开卷。永达辉计划员反

馈此功能比复杂排程更实用。插单须系统留痕：批准人、影响工单、延迟小时，销售交期须查队列与

尾料库。

� 模切排废按工单统计投料米数、良品张数、排废重量，每周复盘最高五品项。矩阵排废与底纸排废

分开原因码，财务科目不同，混用则改善停在加强检验。

� 到货母卷与内部母卷号映射须一对一可审计，仓储入库扫到货批、制造执行系统建内部主档。映射

错误会导致客诉追到错误供应商批号，质量部与采购互相推诿。

� 四码导出验收：随机抽十卷，扫码链与物理标签、仓储出库记录三处一致。不一致不得签试点验收

，否则推广后余料账实差异会指数放大，月结难以解释。

换刀换版记录

� 换刀须记录：刀模编号、安装时间、操作员、关联工单、累计米数或张数。刀模寿命到阈值 MES 预

警，超寿命继续用须工艺工程师密码放行。光太超寿命放行每月质量部复核。

� 换版（印刷版辊若在前道）同样记录版辊编号与版本。模切厂若纯分切无印刷，则重点在分切圆刀

与垫刀。

� 换刀后首件检验须录入 MES，未首件合格不允许批量开工。跳过首件是毛刺客诉常见原因。

� 换刀与换型区别：换型可能改材料不改刀，换刀可能不改材料。MES 事件类型须分开，报表才分得

清损失来自换型还是刀模磨损。

� 永达辉换刀记录与边料率联动分析，发现某刀模边料异常高，根因为刀口钝，换刀后边料下降两个

百分点。

� 刀模仓库若独立，WMS 与 MES 刀模借还联动：借出扫刀模码，上线扫工单，归还扫还库。刀模在

产线「失踪」是审计常见问题。

� 换刀换版验收：抽五条换刀记录，MES 与现场记录本——若仍有——对照，差异超百分之五须查明

再推广。

� 圆刀、平刀、雕刻刀寿命差异大，MES 刀模主档须含刀型与理论寿命，实际寿命偏差分析可指导采

购与工艺，而不只是「坏了就换」。

� 刀模主档须含刀型、理论寿命、适用品项、上次刃磨日期。安徽光太刀模寿命计次到制造执行系统

，超寿命预警换刀，毛刺客诉与刀口钝关联分析有数据支撑，而不是凭老师傅手感。
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� 刃磨与外协维修须回写刀模状态：维修中刀模不可被工单调用，防止「账上有刀、物理上没有」的

排产笑话。仓储刀模库与制造执行系统状态联动，借还扫刀模码。

� 刀模成本占模切辅料比重上升，寿命偏差分析可指导采购规格与工艺参数，财务可把刀模费用按工

单分摊，前提是制造执行系统记录准确换刀次数。

� 刀模主档含刀型、理论寿命、适用品项、刃磨日期。寿命计次到制造执行系统，超寿命预警换刀。

版辊与刀模分开管理，套印不准与切不断根因不同。刃磨外协维修回写状态，维修中刀模不可被工单

调用。

� 换刀后首件检验未合格不允许批量开工。刀模成本按工单分摊前提是换刀记录准确。仓储刀模库与

制造执行系统借还联动，借出扫刀模码、上线扫工单、归还扫还库。

边料损耗核算

� 边料率等于边料重量除以（产出加边料加废品）。分切模切须地磅或估重入系统，仅报米数不算边

料。安徽光太分切地磅与 MES 差异归零后边料率纳入财务月度分析。

� 排废分矩阵排废与工艺排废：模切矩阵边角与贯通废边分开原因码。财务科目不同，混用则改善动

作无法落地。

� 责任损耗与计划内损耗：操作切坏、调试废相对换型洗槽、试机分开统计。永达辉损耗分类表蓝图

期签字，MES 自动归集。

� 边料率最高的品项每周工艺复盘，优先改刀位布局或工艺参数，而不是只加强检验。

� 母卷扣减与边料一致性：分切累计产出加边料加废品不得超母卷投入加允许损耗。超差拦截或放行

留痕。

� 边料与 ERP 回传：完工回传带损耗原因码与重量，财务月结对账。回传失败入队列，不可静默丢弃

。

� 边料核算验收：并行对账两周，边料称重完成率百分之九十五以上，差异率低于百分之一。

� 模切排废矩阵纸与底纸损耗须分开原因码，财务科目不同。混用时改善动作永远停在「加强检验」

，因为看不出是矩阵浪费还是底纸浪费。

� 模切排废等于投料面积减有效面积，不同品项矩阵差异大。制造执行系统按工单统计投料米数、良

品张数、排废重量，每周复盘排废最高五个品项，工艺改刀位布局优先于加强检验。

� 矩阵排废与底纸排废分开原因码，财务科目不同。永达辉混用时改善动作永远停在加强检验，分开

后矩阵浪费下降可见。

� 小批量多品种：尾料优先消耗规则，制造执行系统排队推荐可用尾料批号，计划员确认后扣减尾料

余额，减少新母卷开卷。计划员反馈此功能比复杂排程更实用。

� 插单须系统留痕：谁批准、影响哪些工单、延迟多少小时。口头插单是计划与生产冲突主因，销售

承诺交期须查制造执行系统队列与尾料库，无数据则承诺靠猜。

� 排废异常自动推工艺：排废率超工单历史均值百分之二十，推工艺工程师复核刀压、材料批、刀模

寿命，关联换刀记录与材料批号。

� 排废率超工单历史均值百分之二十，推工艺复核刀压、材料批、刀模寿命。小批量多品种换型频繁

，须先积累三个月换型日志再调排程。工单合并拆分规则：同母卷拼单、尾料优先消耗须在规则引擎
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� 边料称重完成率纳入班长日清，与报工完整率并列。仅报米数不算边料，财务不认边料率改善。安

徽光太边料称重完成率稳定百分之九十五后，边料率才进月度经营分析。

� 完工回传须带损耗原因码与边料重量，失败入队列不可静默丢弃。永达辉月结前跑制造执行系统边

料汇总与企业资源计划凭证对照，差异须当日关闭，避免累积到季度审计才爆发争议与扯皮。

小批量多品种排产

� 小批量多品种导致换型频繁，APS 输入依赖 MES 实际换型时长。未记录换型，排程永远偏乐观。建

议先积累三个月 MES 换型日志再调 APS。

� 永达辉分切模切段 APS 先做「分切顺序优化」试点，模切仍人工排，成功后再扩展。全盘 APS 失败

率高。

� 工单合并与拆分规则：同一母卷能否拼单、尾料能否优先消耗，须在 MES 规则引擎配置。随意拼单

导致批号混乱。

� 交期承诺：销售问「能否三天交货」，计划须查 MES 母卷库存、尾料库、刀模可用性、当前队列。

无数据则承诺靠猜，失客户信任。

� 优先级插单须系统留痕：谁批准、影响哪些工单、延迟多少小时。口头插单是计划与生产冲突主因

。

� 多品种标签规则多，客户料号映射与模板版本绑定。变更须百张扫读验证，永达辉销售改字段长度

导致读码失败案例写入培训。

� 小批量场景 MES 价值在可见队列与换型真实耗时，不在花哨排程算法。

� 尾料优先消耗规则：MES 排队时自动推荐可用尾料批号，计划员确认后扣减尾料余额，减少新母卷

开卷，边料率与库存占用双降。永达辉计划员反馈此功能比复杂 APS 更实用。

质量追溯与标签

� 标签批号与 MES 扫描连续一百次零错误是永达辉验收红线。打印浓度、压辊磨损导致读码失败是隐

形原因，标签机纳入保养计划。

� 模切后变数据（序列号、防伪）须系统生成并防重。重号在汽车、医药客户处是重大质量事故。M

ES 序列号池与 ERP 若不同步，须定义主从。

� 客诉「切口毛刺」追溯：客户卷号→模切批→刀模编号→换刀时间→分切批→母卷。三十分钟内导

出是主机厂常见要求。

� 不合格品隔离：冻结批次 WMS 出库拦截。解封须质量经理审批，防止永久冻结。

� 检验记录：首件、巡检、出货检回写 MES 挂批号。纸面检验单在客诉季找不到是常态，除非电子化

。

� 安徽光太模切段与涂布段谱系贯通，客诉可跨段定位是离型纸与胶带客户差异化能力。

� 追溯验收：质量与信息部门联合破坏性测试，扫错批、未首件开工、超寿命刀模继续用，系统均须

拦截或警告。

� 医疗客户要求唯一器械标识时，模切段生成序列号须与 MES 批号双关联，导出包同时含批号链与序

列号列表，审厂一次通过概率更高。

� 医疗客户要求唯一器械标识时，模切段生成序列号须与制造执行系统批号双关联，导出包同时含批

号链与序列号列表，审厂一次通过概率更高。序列号池防重是红线，重号是重大质量事故。
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� 冻结批次与仓储出库拦截联动，解封须质量经理审批。防止永久冻结导致库存呆滞，也防止未分析

批次流出。

� 标签批号与扫描连续一百次零错误是永达辉验收红线，打印浓度与压辊磨损纳入标签机保养计划，

读码失败不全是软件问题。

� 不合格品隔离区须与制造执行系统状态一致，现场有隔离标签但系统未冻结，审厂仍判不符合项。

� 医疗客户唯一器械标识：序列号与批号双关联，导出含批号链与序列号列表，序列号池防重是红线

。汽车客户三十分钟追溯含刀模换刀时间分切批母卷材料批。冻结批次与仓储出库拦截联动，解封须

质量经理审批。

� 标签百次扫读零错误是验收红线，打印浓度压辊磨损纳入保养。不合格品隔离区与系统状态一致，

现场有标签但系统未冻结审厂仍判不符合项。模切与涂布谱系贯通可跨段定位，是胶带离型客户差异

化能力。

设备联网分期

� 分切模切 PLC 采集优先级：计米、线速度、张力、模切机计数。首期计米与计数即可支撑 OEE 基

础，张力等二期再上。光太分期预算可谈且风险低。

� 老旧模切机无联网接口，可先用手持终端报工加计米手工录入，但须规定录入时限，否则数据滞后

。长期仍应改造计数接口。

� 检测机（视觉、测厚）若有，缺陷坐标与 MES 计米偏移对齐。偏差须标定记录解释。

� 断网演练：手持终端本地缓存报工，恢复补传不重号。永达辉验收做过四小时断网，写进运维手册

。

� 采集中断须标记断点，不可用上一值填充，客诉曲线才可信。

� 设备联网不是越全越好，必采点位验收一期完成，次要点位二期，可选点位后上。点位表版本与 M

ES 配置版本绑定。

� 联网验收：十分钟连续数据与机台人机界面对比，偏差在标定范围内。

� 模切机计数与 MES 报工张数差异超过百分之一时，须标定计数传感器或检查跳张设置。联网后仍须

定期标定，否则 OEE 性能率虚高。

� 首期采集计米与模切机计数即可支撑设备综合效率基础，张力等二期再上。老旧机无接口先用手持

终端报工，但须规定录入时限，长期仍应改造计数接口。

� 计数与制造执行系统报工张数差异超过百分之一须标定传感器或检查跳张设置，否则设备综合效率

性能率虚高。永达辉每季度标定纳入设备保养计划。

� 断网四小时本地缓存报工，恢复补传不重号，验收须演练写进运维手册。采集中断标记断点，不可

用上一值填充。

� 必采点位验收一期完成，次要点位二期，可选点位后上。点位表版本与制造执行系统配置版本绑定

。推广第二批线体须做配置差异审查，刀位数不同不可直接复制。

� 运维交接：接班人独立处理三类典型失败（漏扫母卷、刀模选错、尾料未入库），信息部门监督不

代操作。

� 计数与报工张数差异超百分之一须标定传感器或查跳张，否则设备综合效率性能率虚高。断网四小

时本地缓存报工，恢复补传不重号。必采点位一期完成，次要点位二期，点位表版本与配置版本绑定
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� 推广第二批线体须配置差异审查，刀位数不同不可直接复制。运维交接：接班人独立处理漏扫母卷

、刀模选错、尾料未入库三类失败，信息部门监督不代操作。

并行对账与推广

� 试点并行纸面对账两周，MES 与纸质差异率低于百分之一。差异分类：漏扫、重号、计米偏移、刀

模选错。每类指定责任人与关闭时限。

� 推广前提：试点签字后六十天报工完整率稳定百分之九十。试点班长驻场两周比培训幻灯片有效。

� 配置差异审查：第二批线体刀位数、计米偏移、标签模板字段差异须生产负责人签字后导入生产库

。

� 暂停机制：出库读码失败率超千分之一，暂停推广专责重打标签。光太曾暂停一周，恢复后失败率

趋近于零。

� 模切多厂推广：越南标签字符集、时区预演。永达辉教训写进检查清单。

� 顾问撤场前连续三天无阻塞级遗留问题，内部管理员交接演练：三十分钟导出追溯包，信息部门监

督不代操作。

� 全面上线：计划内产线报工完整率四周百分之九十，余料账实差异可解释，失败队列日清。

� 第二批模切线推广前，须复跑标签百次扫读与母卷扣减测试，刀位数不同的线体不得直接复制配置

而不做差异审查。

� 试点并行纸面对账两周，制造执行系统与纸质差异率低于百分之一。差异分类：漏扫、重号、计米

偏移、刀模选错。每类指定责任人与关闭时限。

� 推广前提：试点签字后六十天报工完整率稳定百分之九十。试点班长驻场两周比培训幻灯片有效。

� 配置差异审查：第二批线体刀位数、计米偏移、标签模板字段差异须生产负责人签字后导入生产库

。

� 暂停机制：出库读码失败率超千分之一，暂停推广专责重打标签。光太曾暂停一周，恢复后失败率

趋近于零。

� 模切多厂推广：越南标签字符集、时区预演。永达辉教训写进检查清单。

� 顾问撤场前连续三天无阻塞级遗留，内部管理员交接演练：三十分钟导出追溯包，信息部门监督不

代操作。

� 全面上线：计划内产线报工完整率四周百分之九十，余料账实差异可解释，失败队列日清。

� 模切试点选线勿选唯一瓶颈线：停产窗口难协调，工人压力大易跳过扫码。安徽光太选有完整工序

但非瓶颈的线，并行对账期间出货影响可控，赞助人敢于坚持差异不归零不验收。

� 推广第二批前须复测：母卷扣减、尾料入库、标签百次扫读、刀模借还四条链路。永达辉第二批因

跳过复测，刀位数不同的线体复制配置后计米偏移未改，第一周差异率回升，暂停推广三天修正后才

恢复。

五场景实践与读者行动

� 场景一余料账实：四码管理加尾料库位加 WMS 联动，安徽光太余料差异从百分之五降到百分之一

以内。场景二边料率：地磅称重加损耗分类加每周复盘，永达辉边料最高品项明显下降。场景三换刀

追溯：刀模寿命加换刀记录加首件检验，毛刺客诉下降。场景四小批量排产：换型日志加尾料优先加

插单留痕，交期承诺有依据。场景五审厂追溯：三十分钟导出包加标签百次零错误加冻结联动，主机
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� 模块配置清单：母卷分切谱系、模切报工、刀模管理、边料称重、尾料库、损耗原因码、ERP 接口

、基础看板。APS 与深度 WMS 放二期。

� 五场景不是五个独立项目，同一批号规则贯穿。先定规则再选线试点，顺序不可颠倒。

� 读者行动：① 跟班两班次录换刀换型例外 ② 定四码规则质量签字 ③ 选非瓶颈试点线 ④ 并行对账两

周 ⑤ 红线验收后才推广。

� 本手册二零二六零七二一版，基于安徽光太、深圳永达辉分切模切段授权摘要。配套《分切 MES》

《模切 MES》研究院词条。

� 常见翻车：母卷不扫、刀模不记、边料不称、尾料混放、先贴标后报工、验收无破坏性测试。成功

共性：赞助人稳定、九十天有人盯数、失败队列日清。

� 分切模切与涂布 MES 可分阶段：若集团同时有涂布与模切，先涂布谱系再模切延伸，批号前缀分产

线，防止模板混用。

� 安徽光太模切段：余料差异从百分之五降到百分之一以内，边料率最高品项每周复盘，刀模寿命预

警减少毛边客诉。深圳永达辉：小批量插单留痕，交期承诺有 MES 队列依据，销售与计划冲突减少。

� 手册行动：① 定四码 ② 跟班换刀换版 ③ 地磅边料 ④ 并行对账 ⑤ 破坏性验收。配套《分切 MES》

《模切 MES》研究院词条与《MES 接口标准》。

� 模切厂若兼有不干胶印刷，须区分印刷色序与模切刀位记录，客诉「套印不准」与「切不断」根因

不同，MES 事件类型不可混为一谈。

� 场景补充：刀模寿命预警减毛边客诉；尾料四码加仓储联动余料差异从百分之五到百分之一；插单

留痕交期承诺有队列依据；医疗序列号防重；汽车审厂导出包一次通过。模切兼印刷须分色序与刀位

记录，事件类型不可混。

� 读者行动：跟班两班次录换刀换型例外、四码规则质量签字、非瓶颈试点、并行对账两周、红线验

收后推广。手册基于安徽光太、深圳永达辉分切模切段授权摘要，配套分切模切研究院词条与接口标

准。

� 模切厂总经理常忽视刀模库：刀模在产线「失踪」导致排产放空，制造执行系统与仓储刀模借还联

动后，计划员可见刀模可用性，插单决策才有依据。永达辉刀模借还扫码后，因刀模未归还导致的停

工通知减少约四成。

� 边料地磅是模切项目最容易砍的预算项，砍后边料率报表不可信，财务也不认改善成果。安徽光太

坚持分切地磅联网，边料率纳入月度经营分析后，工艺部才有动力改刀位布局而不是只加强检验。

� 小批量多品种厂不必先上复杂排程：换型日志、尾料优先、插单留痕三件事做好，交期承诺准确度

已明显提升。永达辉计划员反馈，制造执行系统队列屏比新排程算法更常用，因数据来自现场真实扫

码而非估算。

� 模切质量与涂布质量客诉根因不同：毛刺多追刀模与材料，离型问题多追涂布段。集团厂须保证模

切段谱系可挂接涂布段，客诉跨段定位一次导出，否则客服仍要翻两套系统。

� 分切模切厂若兼不干胶印刷，须区分印刷色序与模切刀位记录，客诉套印不准与切不断根因不同，

事件类型不可混。永达辉印刷在前、模切在后，谱系导出含色序与刀位两段摘要，主机厂审厂一次通

过概率更高。

� 本手册二零二六零七二一版，五场景实践与模块清单基于安徽光太、深圳永达辉分切模切段授权复

盘。读者跟班两班次后再定四码规则与试点线，索取最新检查清单可经序流官网下载中心联系顾问，

三十分钟答疑不替代跟班。
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附录：延伸阅读与咨询

� 官网资料下载中心：https://www.xuliuiot.com/downloads/ ；MES研究院知识库：https://www.xuliuiot.com/m

es-research/ ；选型指南页：https://www.xuliuiot.com/mes-guide/ 。

� 相关词条/百科：https://www.xuliuiot.com/mes-research/slitting-mes、https://www.xuliuiot.com/mes-research/di

e-cutting-mes、https://www.xuliuiot.com/mes-research/mother-roll-traceability

� 如需结合贵厂产线做 30 分钟解读，请致电 400-800-5817 或邮件 marketing@xuliumes.com，注明资料名称与

公司/城市。

� 声明：本文档为序流智造官方资料，仅供企业数字化建设参考。实际范围、报价与周期以双方书面协议与现

场调研结论为准。未经授权不得用于虚假宣传或冒用案例。
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