
丁赛雅 / 产品与跨端体验

一张订单，
如何落到车间。
生产计划与现场执行之间，
需要交接的不只是一个按钮。

排产判断 物料依据 现场执行

PC / 看约束，作判断

平板 / 看任务，做操作

复杂业务信息组织 PC与平板的操作分工 状态、校验与反馈

生产协同 / 从订单到现场 1

生产订单号 请输入 料号 请输入 品名 请输入 状态 全部 查询

ⓘ 勾选订单后右侧加载对应派工工序 导出

1 PO-260509-001 M-2401-001 机床床身焊接件 2400×800×30 12 0 12 2026-05-12 紧急

2 PO-260509-002 M-2401-002 立柱结构件 1800×600×20 8 0 8 2026-05-13 高

3 PO-260509-003 M-2401-003 电机底座 600×400×15 6 6 0 2026-05-15 普通

4 PO-260509-004 M-2401-004 齿轮箱箱体 1200×800×40 4 0 4 2026-05-14 普通

5 PO-260509-005 M-2401-005 导轨支撑板 3000×400×10 2 0 2 2026-05-16 低

已选 0 条 当前页 5 条 共 32 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

派工单号 请输入 工序 请输入 工作中心 全部 原料 请输入 查询

ⓘ 勾选工序后点击"创建组合"进行排产 创建组合 追加

1 WO-260509-001 下料 12 激光切割机 LCG-3015 12 2400×800 Q345B 切割一组 张三 0

2 WO-260509-002 下料 8 激光切割机 LCG-3015 8 1800×600 Q235A 切割一组 李四 0

3 WO-260509-003 下料 6 等离子切割机 PBC-20 6 600×400 45 钢 切割二组 王五 0

4 WO-260509-004 下料 4 数控火焰切割机 FCG- 4 1200×800 HT250 切割三组 赵六 0

5 WO-260509-005 下料 2 激光切割机 LCG-4020 2 3000×400 Q345B 切割一组 张三 0

已选 0 条 当前页 5 条 共 89 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

组合单号 请输入 设备 全部 班组 全部 状态 全部 查询

ⓘ 已按最优套料算法自动组合，可手动调整 开工 完工 打印标签 全部确认 导出排产单

组合单 明细

1 CMB-260509-001 激光切割机 LCG-3015 切割一组 张三 Q345B 30mm 20 458 kg 2026-05-09 14:00 待确认 详情 编辑

2 CMB-260509-002 数控火焰切割机 FCG-3000 切割三组 赵六 HT250 50mm 4 156 kg 2026-05-09 16:00 待确认 详情 编辑

3 CMB-260509-003 等离子切割机 PBC-2000 切割二组 王五 45 钢 150mm 6 89 kg 2026-05-09 10:00 已确认 详情 编辑

4 CMB-260509-004 激光切割机 LCG-4020 切割二组 李四 Q345B 20mm 15 312 kg 2026-05-09 18:00 待确认 详情 编辑

5 CMB-260509-005 数控火焰切割机 FCG-3000 切割一组 王五 Q235A 15mm 18 198 kg 2026-05-10 08:00 已确认 详情 编辑

已选 0 条 当前页 5 条 共 15 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

ⓘ 点击左侧组合行查看用料数据 保存用料情况

Q345B 低合金高强度结构钢板

组合单号 CMB-260509-001 · 料号 M-2401-006 · 规格 2400 × 1200 × 30 mm
选择备料库存

用量填写

标准用量 系统计算

685 kg

实际用量 上料量 − 余料 − 废料量

— kg

上料量*

请填写 kg

余料*

请填写 kg

废料量*

请填写 kg

备注

请填写备注信息

附件

点击上传附件

待排生产订单

序号 订单编号 料号 品名 规格 数量 已排 剩余 交期 优先级

派工单工序信息

序号 派工单号 工序 数量 设备 排产数 规格 原料 班组 人员 已排数

排产组合结果

序号 组合单号 设备 班组 人员 原材料 件数 总重 利用率 计划时间 状态 操作

用料分析

82%

68%

91%

76%

88%

客户需求评审单 开发评审单 销售订单 销售合同 保养方案 资产卡片 点检方案 研发设计 V2.0 下料排产 项目齐套分析 组织碳盘查 趋势分析 首页工作台 需求闭环工作台 有限产能排产 生产派工甘特图
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15:47 10月10日 周六 100%

批量开工

生产订单号 输入生产订单号 派工单号 输入派工单号 品名 输入品名 工序 输入工序号/编码 工序名称 输入工序名称 查询

等前序 待执行 生产中 异常暂停 显示全部工艺路线 切换

PJIT-2025-002 开工

MO-240909221 · PGD240909219

毛坯·48H·HRE·32'7''1&5×3.41

磨床车间 · 多工序班

工序进度 计划开完工 2025-03-17 09:10 ~ 2025-03-25 18:00 订单总量 15 PCS 工序订单量 15 PCS 全选

PJIT-2025-005 开立

MO-250420101 · PGD250420201

锻件·22H·R110×52×80

车床车间 · 精车一班

工序进度 计划开完工 2025-03-25 08:00 ~ 2025-03-28 17:30 订单总量 25 PCS 工序订单量 25 PCS 全选

PJIT-2025-005 开立

MO-250420102 · PGD250420202

铸件·40H·240×180×35

铣床车间 · 铣三班

工序进度 计划开完工 2025-03-26 09:00 ~ 2025-03-29 16:00 订单总量 40 PCS 工序订单量 40 PCS 全选

已加载全部 3 条

2多粗二序

0 / 15

待执行

1粗车

0 / 25

待执行

1铣面

0 / 40
待执行

快速开工 部分开工全选

48



丁赛雅 / 产品与跨端体验

真正需要设计的，是交接。
计划端需要比较条件，现场端需要完成动作；同一条业务链，不能沿用同一种信息密度。

这批任务能安排吗？ 材料是否满足条件？ 现在能执行什么？

计划人员 物料核对 现场人员

订单 / 交期 / 剩余量 项目 / BOM / 需求与库存 任务 / 工序 / 数量与状态

交接的是约束

订单进入资源组合，设备、人员与用料承
接排产判断。

交接的是依据

从项目结论进入料品层级，保留数量和层
级的核对路径。

交接的是状态

动作跟随当前任务，选择、执行和结果反
馈形成闭环。

设计目标

让每一步知道依据在哪里，也知道下一步要做什么。

生产协同 / 从订单到现场 2



丁赛雅 / 产品与跨端体验

排产，先看约束。 把交期、剩余数量和优先级放在同一行，
让比较先于操作发生。

交期决定时间 剩余量决定任务规模 优先级提供顺序线索

资源组合承接判断

设备、班组、人员与材料利用率形成对
应，继续核对计划能否落实。

订单 → 资源 → 用料

生产协同 / 从订单到现场 3

生产订单号 请输入 料号 请输入 品名 请输入 状态 全部 查询

ⓘ 勾选订单后右侧加载对应派工工序 导出

1 PO-260509-001 M-2401-001 机床床身焊接件 2400×800×30 12 0 12 2026-05-12 紧急

2 PO-260509-002 M-2401-002 立柱结构件 1800×600×20 8 0 8 2026-05-13 高

3 PO-260509-003 M-2401-003 电机底座 600×400×15 6 6 0 2026-05-15 普通

4 PO-260509-004 M-2401-004 齿轮箱箱体 1200×800×40 4 0 4 2026-05-14 普通

5 PO-260509-005 M-2401-005 导轨支撑板 3000×400×10 2 0 2 2026-05-16 低

已选 0 条 当前页 5 条 共 32 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

派工单号 请输入 工序 请输入 工作中心 全部 原料 请输入 查询

ⓘ 勾选工序后点击"创建组合"进行排产 创建组合 追加

1 WO-260509-001 下料 12 激光切割机 LCG-3015 12 2400×800 Q345B 切割一组 张三 0

2 WO-260509-002 下料 8 激光切割机 LCG-3015 8 1800×600 Q235A 切割一组 李四 0

3 WO-260509-003 下料 6 等离子切割机 PBC-20 6 600×400 45 钢 切割二组 王五 0

4 WO-260509-004 下料 4 数控火焰切割机 FCG- 4 1200×800 HT250 切割三组 赵六 0

5 WO-260509-005 下料 2 激光切割机 LCG-4020 2 3000×400 Q345B 切割一组 张三 0

已选 0 条 当前页 5 条 共 89 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

组合单号 请输入 设备 全部 班组 全部 状态 全部 查询

ⓘ 已按最优套料算法自动组合，可手动调整 开工 完工 打印标签 全部确认 导出排产单

组合单 明细

1 CMB-260509-001 激光切割机 LCG-3015 切割一组 张三 Q345B 30mm 20 458 kg 2026-05-09 14:00 待确认 详情 编辑

2 CMB-260509-002 数控火焰切割机 FCG-3000 切割三组 赵六 HT250 50mm 4 156 kg 2026-05-09 16:00 待确认 详情 编辑

3 CMB-260509-003 等离子切割机 PBC-2000 切割二组 王五 45 钢 150mm 6 89 kg 2026-05-09 10:00 已确认 详情 编辑

4 CMB-260509-004 激光切割机 LCG-4020 切割二组 李四 Q345B 20mm 15 312 kg 2026-05-09 18:00 待确认 详情 编辑

5 CMB-260509-005 数控火焰切割机 FCG-3000 切割一组 王五 Q235A 15mm 18 198 kg 2026-05-10 08:00 已确认 详情 编辑

已选 0 条 当前页 5 条 共 15 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

ⓘ 点击左侧组合行查看用料数据 保存用料情况

Q345B 低合金高强度结构钢板

组合单号 CMB-260509-001 · 料号 M-2401-006 · 规格 2400 × 1200 × 30 mm
选择备料库存

用量填写

标准用量 系统计算

685 kg

实际用量 上料量 − 余料 − 废料量

— kg

上料量*

请填写 kg

余料*

请填写 kg

废料量*

请填写 kg

备注

请填写备注信息

附件

点击上传附件

待排生产订单

序号 订单编号 料号 品名 规格 数量 已排 剩余 交期 优先级

派工单工序信息

序号 派工单号 工序 数量 设备 排产数 规格 原料 班组 人员 已排数

排产组合结果

序号 组合单号 设备 班组 人员 原材料 件数 总重 利用率 计划时间 状态 操作

用料分析

82%

68%

91%

76%

88%

客户需求评审单 开发评审单 销售订单 销售合同 保养方案 资产卡片 点检方案 研发设计 V2.0 下料排产 项目齐套分析 组织碳盘查 趋势分析 首页工作台 需求闭环工作台 有限产能排产 生产派工甘特图
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生产订单号 请输入 料号 请输入 品名 请输入 状态 全部 查询

ⓘ 勾选订单后右侧加载对应派工工序 导出

1 PO-260509-001 M-2401-001 机床床身焊接件 2400×800×30 12 0 12 2026-05-12 紧急

2 PO-260509-002 M-2401-002 立柱结构件 1800×600×20 8 0 8 2026-05-13 高

3 PO-260509-003 M-2401-003 电机底座 600×400×15 6 6 0 2026-05-15 普通

4 PO-260509-004 M-2401-004 齿轮箱箱体 1200×800×40 4 0 4 2026-05-14 普通

5 PO-260509-005 M-2401-005 导轨支撑板 3000×400×10 2 0 2 2026-05-16 低

已选 0 条 当前页 5 条 共 32 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

派工单号 请输入 工序 请输入 工作中心 全部 原料 请输入 查询

ⓘ 勾选工序后点击"创建组合"进行排产 创建组合 追加

1 WO-260509-001 下料 12 激光切割机 LCG-3015 12 2400×800 Q345B 切割一组 张三 0

2 WO-260509-002 下料 8 激光切割机 LCG-3015 8 1800×600 Q235A 切割一组 李四 0

3 WO-260509-003 下料 6 等离子切割机 PBC-20 6 600×400 45 钢 切割二组 王五 0

4 WO-260509-004 下料 4 数控火焰切割机 FCG- 4 1200×800 HT250 切割三组 赵六 0

5 WO-260509-005 下料 2 激光切割机 LCG-4020 2 3000×400 Q345B 切割一组 张三 0

已选 0 条 当前页 5 条 共 89 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

组合单号 请输入 设备 全部 班组 全部 状态 全部 查询

ⓘ 已按最优套料算法自动组合，可手动调整 开工 完工 打印标签 全部确认 导出排产单

组合单 明细

1 CMB-260509-001 激光切割机 LCG-3015 切割一组 张三 Q345B 30mm 20 458 kg 2026-05-09 14:00 待确认 详情 编辑

2 CMB-260509-002 数控火焰切割机 FCG-3000 切割三组 赵六 HT250 50mm 4 156 kg 2026-05-09 16:00 待确认 详情 编辑

3 CMB-260509-003 等离子切割机 PBC-2000 切割二组 王五 45 钢 150mm 6 89 kg 2026-05-09 10:00 已确认 详情 编辑

4 CMB-260509-004 激光切割机 LCG-4020 切割二组 李四 Q345B 20mm 15 312 kg 2026-05-09 18:00 待确认 详情 编辑

5 CMB-260509-005 数控火焰切割机 FCG-3000 切割一组 王五 Q235A 15mm 18 198 kg 2026-05-10 08:00 已确认 详情 编辑

已选 0 条 当前页 5 条 共 15 条 前往 1 页 ‹ 1 › 20条/页

ⓘ 点击左侧组合行查看用料数据 保存用料情况

Q345B 低合金高强度结构钢板

组合单号 CMB-260509-001 · 料号 M-2401-006 · 规格 2400 × 1200 × 30 mm
选择备料库存

用量填写

标准用量 系统计算

685 kg

实际用量 上料量 − 余料 − 废料量

— kg

上料量*

请填写 kg

余料*

请填写 kg

废料量*

请填写 kg

备注

请填写备注信息

附件

点击上传附件

待排生产订单

序号 订单编号 料号 品名 规格 数量 已排 剩余 交期 优先级

派工单工序信息

序号 派工单号 工序 数量 设备 排产数 规格 原料 班组 人员 已排数

排产组合结果

序号 组合单号 设备 班组 人员 原材料 件数 总重 利用率 计划时间 状态 操作

用料分析

82%

68%

91%

76%

88%

客户需求评审单 开发评审单 销售订单 销售合同 保养方案 资产卡片 点检方案 研发设计 V2.0 下料排产 项目齐套分析 组织碳盘查 趋势分析 首页工作台 需求闭环工作台 有限产能排产 生产派工甘特图

中文 设计环境 CJ0213101 - 上海才匠智能科技有限公司 38
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丁赛雅 / 产品与跨端体验

“缺料”是结论，

设计还要让人找到依据。
项目齐套与BOM明细分层呈现。
先定位问题，再核对料品和数量。

项目 BOM层级 料品与数量

层级保留追溯路径

当前料品的位置与数量一起读。库存和需求
承接核对，结论有可返回的依据。

生产协同 / 从订单到现场 4

分析单列表 全部 分析中 异常 新增分析

1 AN-2026-001 标准齐套分析方案 4 1 2 分析完成 赵明明

2 AN-2026-002 快速齐套分析方案 3 1 1 分析中 陈思远

3 AN-2026-003 详细齐套分析方案 5 4 1 分析完成 张伟

共 12 条 « ‹ 1 2 › » 前往 1 页 20条/页

中文 设计环境 CJ0213101 - 上海才匠智能科技有限公司 38

客户需求评审单 开发评审单 销售订单 销售合同 保养方案 资产卡片 点检方案 研发设计 V2.0 下料排产 项目齐套分析 组织碳盘查 趋势分析 首页工作台 需求闭环工作台 有限产能排产 生产派工甘特图

查询 重置分析单号 输入单号 分析方案 全部 状态 全部 创建人 输入姓名 日期范围 yyyy/mm/日 至 yyyy/mm/日

2026-05-14 08:30:00

2026-05-14 10:15:00

2026-05-13 14:20:00

序号 分析单号 ⋮ 分析方案 ⋮ 项目数量 ⋮ 已齐套 ⋮ 缺料 ⋮ 状态 ⋮ 创建人 ⋮ 创建时间 ⋮

返回 分析结果 — AN-2026-001 库存快照： 2026-05-15 16:58:30

项目列表 (3个)

1 GF-2026-001 MO-QMJ-001 GF-QMJ-001 GF-QMJ-V5 2 2 100% 95

2 GF-2026-002 MO-LM-002 GF-LM-001 GF-LM-V3 3 1 33% 95

3 GF-2026-003 未下单 GF-CXI-001 GF-CXI-V2 4 4 100% 62

备料明细 通用料占用关系 生产订单 采购订单 生产进度

料品 输入料品名称 层级 全部 子项类型 全部 齐套状态 全部

展开更多筛选 重置 查询

备料明细 — BOM层级结构 自制件待下发数量 0 采购件待下发数量 0 只看缺料 只看关键件 只看专用料 展开全部 收起全部 导出备料明细

L1 1 1 磨粉机/自流料 V1 最新发布版 是 0715010100236 总装 自制件 — — 部分缺料 1 — — —

L2 1.1 1.1 喂料辊特性 梯形/螺纹 V1 梯形/螺纹两种规格 是 0715020105192 组装 自制件 — — 已齐套 1 — — —

L3 1.1.1 1.1.1 上喂料辊（梯形）V1 梯形规格 是 0715020105181 组装 自制件 — — 已齐套 1 — — —

L4 1.1.1.1 1.1.1.1 喂料辊体 V1 精车后尺寸 是 0715020101819 机加工 自制件 0 1 已齐套 1 1 0 0

L4 1.1.1.2 1.1.1.2 喂料辊体 V1 粗车毛坯 是 0715020101818 机加工 自制件 0 1 已齐套 1 0 1 0

L4 1.1.1.3 1.1.1.3 无缝管 V1 通用标准件 否 0201030300030 原材料 采购件 0 0 已齐套 2 0 0 0

L3 1.1.2 1.1.2 上喂料辊右半轴 V1 中型规格 是 0715020104863 机加工 自制件 0 1 已齐套 1 0 1 0

L3 1.1.3 1.1.3 上喂料辊左半轴 V1 短型规格 是 0715020104864 机加工 自制件 0 0 已齐套 1 1 0 0

L2 1.2 1.2 端罩组装 V1 标准端罩 否 0715020105511 焊接件 自制件 0 0 已齐套 1 1 0 0

L2 1.3 1.3 收尾组装 V1 收尾结构件 否 0715020105624 焊接件 自制件 0 1 缺料 1 0 0 0

L2 1.4 1.4 电控部分（苏州E+H） V1 E+H 套装 是 0715020104984 外购件 采购件 1 0 已齐套 1 0 0 1

合计 标准用量 9 齐套数量 8 齐套率 89%

已选 0  条 / 共 11  条 清除选择

序号 ⋮ 项目号 ⋮ 生产订单 ⋮ 料号 ⋮ BOM版本 ⋮ 生产数量 ⋮ 齐套数量 ⋮ 齐套率 ⋮ 项目优先度 ⋮

BOM层级 层级结构 BOM名称 版本 BOM版本说明 关键件 专用料 料号 品名 子项类型 采购已下发 生产已下发 齐套状态 标准用量 专用库存 专用在制 专用在途操作
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分析单列表 全部 分析中 异常 新增分析

1 AN-2026-001 标准齐套分析方案 4 1 2 分析完成 赵明明

2 AN-2026-002 快速齐套分析方案 3 1 1 分析中 陈思远

3 AN-2026-003 详细齐套分析方案 5 4 1 分析完成 张伟

共 12 条 « ‹ 1 2 › » 前往 1 页 20条/页

中文 设计环境 CJ0213101 - 上海才匠智能科技有限公司 38

客户需求评审单 开发评审单 销售订单 销售合同 保养方案 资产卡片 点检方案 研发设计 V2.0 下料排产 项目齐套分析 组织碳盘查 趋势分析 首页工作台 需求闭环工作台 有限产能排产 生产派工甘特图

查询 重置分析单号 输入单号 分析方案 全部 状态 全部 创建人 输入姓名 日期范围 yyyy/mm/日 至 yyyy/mm/日

2026-05-14 08:30:00

2026-05-14 10:15:00

2026-05-13 14:20:00

序号 分析单号 ⋮ 分析方案 ⋮ 项目数量 ⋮ 已齐套 ⋮ 缺料 ⋮ 状态 ⋮ 创建人 ⋮ 创建时间 ⋮

返回 分析结果 — AN-2026-001 库存快照： 2026-05-15 16:58:30

项目列表 (3个)

1 GF-2026-001 MO-QMJ-001 GF-QMJ-001 GF-QMJ-V5 2 2 100% 95

2 GF-2026-002 MO-LM-002 GF-LM-001 GF-LM-V3 3 1 33% 95

3 GF-2026-003 未下单 GF-CXI-001 GF-CXI-V2 4 4 100% 62

备料明细 通用料占用关系 生产订单 采购订单 生产进度

料品 输入料品名称 层级 全部 子项类型 全部 齐套状态 全部

展开更多筛选 重置 查询

备料明细 — BOM层级结构 自制件待下发数量 0 采购件待下发数量 0 只看缺料 只看关键件 只看专用料 展开全部 收起全部 导出备料明细

L1 1 1 磨粉机/自流料 V1 最新发布版 是 0715010100236 总装 自制件 — — 部分缺料 1 — — —

L2 1.1 1.1 喂料辊特性 梯形/螺纹 V1 梯形/螺纹两种规格 是 0715020105192 组装 自制件 — — 已齐套 1 — — —

L3 1.1.1 1.1.1 上喂料辊（梯形）V1 梯形规格 是 0715020105181 组装 自制件 — — 已齐套 1 — — —

L4 1.1.1.1 1.1.1.1 喂料辊体 V1 精车后尺寸 是 0715020101819 机加工 自制件 0 1 已齐套 1 1 0 0

L4 1.1.1.2 1.1.1.2 喂料辊体 V1 粗车毛坯 是 0715020101818 机加工 自制件 0 1 已齐套 1 0 1 0

L4 1.1.1.3 1.1.1.3 无缝管 V1 通用标准件 否 0201030300030 原材料 采购件 0 0 已齐套 2 0 0 0

L3 1.1.2 1.1.2 上喂料辊右半轴 V1 中型规格 是 0715020104863 机加工 自制件 0 1 已齐套 1 0 1 0

L3 1.1.3 1.1.3 上喂料辊左半轴 V1 短型规格 是 0715020104864 机加工 自制件 0 0 已齐套 1 1 0 0

L2 1.2 1.2 端罩组装 V1 标准端罩 否 0715020105511 焊接件 自制件 0 0 已齐套 1 1 0 0

L2 1.3 1.3 收尾组装 V1 收尾结构件 否 0715020105624 焊接件 自制件 0 1 缺料 1 0 0 0

L2 1.4 1.4 电控部分（苏州E+H） V1 E+H 套装 是 0715020104984 外购件 采购件 1 0 已齐套 1 0 0 1

合计 标准用量 9 齐套数量 8 齐套率 89%

已选 0  条 / 共 11  条 清除选择

序号 ⋮ 项目号 ⋮ 生产订单 ⋮ 料号 ⋮ BOM版本 ⋮ 生产数量 ⋮ 齐套数量 ⋮ 齐套率 ⋮ 项目优先度 ⋮

BOM层级 层级结构 BOM名称 版本 BOM版本说明 关键件 专用料 料号 品名 子项类型 采购已下发 生产已下发 齐套状态 标准用量 专用库存 专用在制 专用在途操作

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

⌕ 全局库存

44



丁赛雅 / 产品与跨端体验

到了现场，重点变成动作。
任务状态先筛选，订单与工序持续对应；快速开工与部分开工提供不同的执行入口。

先识别任务

订单、派工与工序共同定
义当前对象。

再核数量

订单总量与工序订单量保
留对应。

再选动作

按当前任务选择开工方式
。

计划端的比较密度，转换成现场端的操作重点。

生产协同 / 从订单到现场 5

15:47 10月10日 周六 100%

批量开工

生产订单号 输入生产订单号 派工单号 输入派工单号 品名 输入品名 工序 输入工序号/编码 工序名称 输入工序名称 查询

等前序 待执行 生产中 异常暂停 显示全部工艺路线 切换

PJIT-2025-002 开工

MO-240909221 · PGD240909219

毛坯·48H·HRE·32'7''1&5×3.41

磨床车间 · 多工序班

工序进度 计划开完工 2025-03-17 09:10 ~ 2025-03-25 18:00 订单总量 15 PCS 工序订单量 15 PCS 全选

PJIT-2025-005 开立

MO-250420101 · PGD250420201

锻件·22H·R110×52×80

车床车间 · 精车一班

工序进度 计划开完工 2025-03-25 08:00 ~ 2025-03-28 17:30 订单总量 25 PCS 工序订单量 25 PCS 全选

PJIT-2025-005 开立

MO-250420102 · PGD250420202

铸件·40H·240×180×35

铣床车间 · 铣三班

工序进度 计划开完工 2025-03-26 09:00 ~ 2025-03-29 16:00 订单总量 40 PCS 工序订单量 40 PCS 全选

已加载全部 3 条

2多粗二序

0 / 15

待执行

1粗车

0 / 25

待执行

1铣面

0 / 40
待执行

快速开工 部分开工全选
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丁赛雅 / 产品与跨端体验

关键不是多一个提示，
而是不能让错误进入执行。

围绕“部分开工”做交互复盘：
当前数量、可执行边界与提交结果持续对应。

当前任务 / 计划剩余15件

本次开工数量

16 件

超出剩余量1件

保留输入，并告诉用户可修正的边界：
本次数量不能超过15件。

越界：说明修正条件

输入16件，剩余15件；执行动作不可用，当前输入继
续保留。

处理：阻止重复提交

合法数量通过校验后进入处理中，避免同一动作反复
触发。

完成：确认结果

成功后更新任务数量，并提供回到任务的入口。

可操作演示：数量越界 / 修正提交 / 处理中 / 完成反馈

新增交互为设计复盘方案；原始工作界面与补充分析在内容上保持明确边界。

生产协同 / 从订单到现场 6



丁赛雅 / 产品与跨端体验

让设计判断，成为可核对的交付。
从业务对象到操作边界，用界面、流程和可操作原型把判断说清楚。

业务对象持续明确 订单、项目、料品与任务分别保留所在上下文
。

对象是否能追溯？

不同设备各有重点 PC支持比较与资源组合，平板集中任务与执行
入口。

动作是否符合场景？

异常状态有下一步 数量越界保留输入，处理中锁定提交，完成后
确认结果。

错误能否被修正？

真实界面 / 业务关系 / 操作反馈

生产协同 / 从订单到现场 7


