
智慧制造解决方案 
Smart Manufacturing

Solution

介绍资料

Smart Factory Team



伴随着电子和信息系统的发展，

引发了第三次工业革命 1

在此影响下，公司管理方法发展历程
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根据物料清单、

库存情况和生产计划制定 
出物资的相关需求时间表，
按所需物资提前采购，

这样就可以大大降低库存。

同时加入了能力需求计划、2
执行及控制计划的功能

BOM

工程技术   MRP  Ⅱ

采购          财务

>>》

生产     销售

>》                                                   》》

无计算机时代                            来临                                     来临

20世纪30年代                            20世纪60年代                20世纪80年
代
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当库存量降低到预先设定的点时

即开始发出订货单来补充库存
直至发出的订单所定购的物料到达仓库

补充前一时期的消耗

将生产管理的物流为核心
主线是计划，再整合资金流
避免数据重          及不- 致

将上述内容统合成一体化系统

计算机时代                                网络时代

一第三次工业革命带来的公司管理发展历程
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ERP            企业的管理不仅仅局限于对企业管理的事前控制能力
而是根据实绩业务状况的实时反馈，及时进行相应的调整。

管理由业务计划层向执行层深化，

同时相关的系统协同强化。

从 产 品 设 计 一 采 购 / 检 收 / 库 存 一 车 间 层 管 理 一 客 户 关 系 管 理
>》

ERP- 整体资源计划

以财务为核心，
统合了人、财、物、信息、时间和空间等，  

进行综合平衡和优化管理，
提高企业的核心竞争力

客户关系管理

车间层的管理信息系统
(MES)

·计划

·制造

· 规 划 / 招 

·工资/工时

·分销

采购/库存

·会计核算  

·财务管理

产品生命周期管理

供应商关系管理

2 0 世 纪 9 0 年 代                                             现 在

一第三次工业革命带来的公司管理发展历程

移动互联网络
大数据，云计算来临

现在

互联网络时代 

来 临

生产 

控 制

人力

资源

物流 

管理

财务

虽



车间层的管理信息系统(MES)
为了生产活动在品质，成本，交货期(QCD) 方面持续改善，        

而对现场情报进行收集，评价分析，达到生产最大化的目的。

企业资源管理系统(ERP)
企业经营资源(人，财，物，信息)一元化管理，
并将资源业务组织层面有效活用，达到利益最大化。

一第三次工业革命带来的公司管理发展历程

生产设计 

一体化
现场
可视化

4



目前课题：

ERP×MES ×设备之间，形成信息孤岛。
虽然各自都有管控，但互联互通性和及时性明显不足够

ERP 只管资源整体计划，信息反馈基本是靠人工，反应速度慢。

MES 的生产产量获取是靠后追加的传感器，ID 卡等。        

与ERP 的实时交互，回馈不足。

设备有自身的PLC控制，虽然有定期点检，

但对于设备本身的异常信息，如果不能及时发现并解决故障  

就造成的生产线的直接停线。

物联网，智能设备的出现，使这一切改变。
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车间层的管理信息系统(MES)

企业资源管理系统(ERP)
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目前课题2 :

ERP进行计划管理的模型MRPⅡ,  编制计划的
方法是计算物料的需求，发布补充订单等。

因此存在以下弱点：
1)这种算法假定提前期是一直的固定值。
2)要求固定的工艺路线。
3)仅仅根据交付周期或日期来安排生产的有限次序
4)所有工作都是在假定无线能力的前提下进行。
5)计划的更改相当困难。

一第三次工业革命带来的公司管理发展历程

车间层的管理信息系统(MES)

企业资源管理系统(ERP)
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何谓智慧工厂



以汽车行业为例，以“平台战略”为表现形式，
在底盘平台的基础上，  

开发出各种系列产品为最终用户提供定制化交货。

订单下达后，

通过供应链响应，在整车厂形成订单拉动的生产指令，  

以混线排序为目标，组织供应商供货。

二智慧工厂

对于离散型行业，定单拉动的混线排序生产制造与供应模式已成为主流。

电商

产品

order

供货

销售店

零件

order
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二智慧工厂

要实现定单拉动的混线排序生产制造与供应模式

同时需要迎接来自各个领域的挑战
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生产计划领域

为了降低销售成本，汽车厂需要主动对需求链进行有效管理，

【让正确的车辆(客户对车型及配置的要求)在正确的时间(满足客户的提车要求)        

出现在正确的地点(运到经销售/客户手中)。】

库存信息

销售系统

设备信息

网上消费预测

按需求的生产计划

需要将汽车厂与销售系统连接起来，

将销售系统分析的需求信息或预测，

结合自身的库存信息，设备状态信息，供应商调达周期等信息进行综合分析，  

生成工厂的生产计划。达到BTD(Build   to   Demand)也就是按需求生产。

II     供应商

二智慧工厂

销售店
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采购领域

按照价值链原理，需要对自身制造供应链进行重组，将大量非和核心业务进行剥离和外包
使得越来越多的零部件制造和装配责任推给独立的第一层供应商，

并提高了对所有供应商在服务和响应时间上的要求

1)MES  管控的生产计划，实时的生产状况，与采购系统相连接，

以达到快速响应整车厂预测和生产计划变化的目的。
2)生产的变动及时反应的订单中，并与供应商进行实时的信息传递，

确保下游供应链在信息传递的准确性

生产计划

二智慧工厂

供应商
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生产领域

一方面，需要充分利用现有的固定资产规模，尽可能大批量和满负荷生产的要求           

另外，需要与客户需求的动态变化保持高度一致性，以满足用户的定制化需求等。

1)一条生产线上实现混线生产。 2)小批量生产性追求成本效益。
3)战略零部件的缓冲库存        4)柔性化制造线的设计

柔性线         小批量

二智慧工厂

混线生产缓冲库存
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二智慧工厂

为了实现智慧工厂，

车间管理系统设计的考虑方法
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生产控制

监视及追踪

部品检收

传感器等终端管理

二智慧工厂

MES是通过信息传递对从订单下达到产品完成的整个生产过程进行优化管理。
当工厂发生实施事件时，MES 能对此及时做出反应，报告，并用当前的准确数据进行指导和处理。 

从而有效的指导生产运作过程，提高工厂及时交货能力，改善物料流通性能，提高生产汇报率。
区别于传统的“派工单形式为主的生产管理+辅助的物料流”
也不同于偏重作业与设备调度为主的单元控制。

将MES 作为一种生产模式，最终实现智能工厂的目标。

生产计划

库存管理

设备及能源控制

品质管理 /追溯
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