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济南动力部是中国重汽发动机两大专业生产基地之一，厂区占地面积27.185万平方米，生产面积

12万平方米，总投资约30亿元。产品主要包括：WD、MC系列柴油机、燃气发动机、再制造发动机、发电机
组等。生产制造过程主要包括缸体、缸盖、曲轴、齿轮室、飞轮、飞轮壳、连杆等七大总成加工，以及整机装
配、调试和涂装。

WD615系列产品拥有以美国辛辛那提加工中心集群为主的缸体加工线、以日本三菱加工中心

集群为主的缸盖加工线等8条先进生产线，制造工艺和装备居国内先进水平。形成了功率覆盖240—460PS，排
量10升和12升，燃油、燃气系列发动机产品，年产能力达12万台，满足国Ⅲ、国Ⅳ、国Ⅴ排放标准。特别是开
发的燃气机，自投放市场以来，凭借其高可靠性、节能环保性深受用户青睐。

MC系列产品的发动机缸体、缸盖、曲轴等七大总成加工线采用了德国Heller公司MCH、MP、

MPC系列加工中心、自动组合机床及德国DURR公司的超高压清洗机、MAUSER公司的专用加工机床等设备，
生产线配备了先进的生产过程监控系统，实现了每个工序工件的自动识别、自动加工及在线自动检测、实时监
控、数据的自动采集等功能。缸体采用了蠕墨铸铁材料，填补国内空白；缸体、连杆的加工采用了世界先进的
涨断技术；MC系列发动机功率可达到300--540马力；排放标准满足欧Ⅲ、欧Ⅳ、欧Ⅴ排放标准，即将投产的
MC11、MC13发动机年产能10万台。

中国重汽发动机核心总成及零部件全部实现了集团内自制，以先进的生产装备和工艺、TS16949质量体系、
精益生产方式保证了加工和装调质量，主要配套件选用国际知名品牌产品。尤其是与德国曼公司合作以来，通
过对曼发动机制造技术的消化吸收，进一步提升了中国重汽发动机质量水准。

2009年，中国重汽与德国曼集团确立战略合作关系，中国重汽济南动力部承担中德双方合作开发的卡车项
目中关键部件—曼D20/D26发动机的生产。在引进国际先进设备与装配线、建设MAN新工厂的同时，动力部领
导提出“以先进的管理理念打造世界级工厂”的要求。

为此，济南动力部从发动机缸体、缸盖的加工到整机装配全生产过程分别入手，运用信息化的手段实施发
动机MES系统，对从订单下达到产品完成的整个生产过程进行优化管理，以提升整体管理水平。

公司简介



信息管理平台

中国重汽集团
济南动力部

信息管理平台及
制造执行系统



软件名称 用途 基本模块概述 接口

用友ERP-U8管理软件 供应链管理
原辅材料采购管理 /库
存管理/存货核算/应付
管理

用友与公司NC接口

整机条码管理系统
整机生产 /发
交条码管理

整 机 生 产 过 程 管 理
/ECU刷写和管理/整机

发交的条码扫描管理和
信息查询

与整机库存接口 /与TRP

系统整机上线/试车合格/

检验合格接口

电喷发动机EOL系统
ECU刷写 /生
产管理

装配上线/装配QR/ECU

刷写/ECU发交

零部件条码管理系统
关键零部件
装机档案管
理

关键零部件装机档案扫
描录入/实时查询统计

与TRP质量档案接口

一线通 售后服务 整车售后服务管理系统 与TRP系统质量档案接口

中国重汽数字化设计
制造平台

工艺路线编
制/查询

工艺路线编制和查询

原有系统



• 基础数据可用性差
• 基础数据由设计部门发起，不是按动力部的需求建
立

• 没有自己的更专业的系统

• 从信息化建设的整体来看，目前信息化系
统的集成性差

• 现有10多个系统同时并行，重复录入工作量大

• 信息无法在最大程度上得到共享，存在信
息孤岛

• 物流、资金流、信息流无法统一。

存在的问题



• 整合现有信息系统，形成一个集成的信息化平台。

• 实现信息采集、加工和管理的系统化、网络化、集成化、信息

流通的高效化和实时化。

• 通过信息化技术实现管理精细化、一致性的战略管理目标。

• 引进先进的管理理念，建立与先进的管理思想相一致的企业文

化，不仅是先进的管理程序和手段，体现先进的管理理念和管

理思想。

• 通过信息化系统的构筑，使管理理念、体系、流程、工具/方法/

手段显著提升，达到行业领先水平。

系统目标



系统架构
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系统功能模块



信息管理平台

中国重汽集团
济南动力部

从设计BOM

到制造BOM



技术部门

生产管
理部门

采购部门

物流部门

财务部门

BOM应用

装配加
工部门

BOM应用范围



配送计划错误、生产延误或停线

集团工艺路线与本地装机工艺存在差异的零部件

工艺路线走向不符或缺少的零部件

服务用机需要替换的零部件

军品、出口、A7等特殊机型指定控制装机件

工艺切换节点不一致，以及需要消耗老库存的零部件

其它因产品质量、厂家产能以及库存问题需要替换装机的零部件

存在的问题



替换件

BOM变更单

工艺BOM

设计BOM

制造BOM

解决方案



对计划进行人工修改

原有物料配送计划



当前应用



制造BOM应用的效果

主
要
成
效

降低人为修改错误导致的制
造BOM物料错误

减少因工艺路线升级与实际装
机不同步而造成的物料疏漏

订单单个机型技术评审与配送
计划的作业时间均缩短2/3。



信息管理平台

中国重汽集团
济南动力部

打通供应链，实现供应商协同效应



供应链协同

供应链

三方物流

客户

企业业务系统

客户关系管理

• 现代化的全球工厂需要集成供应链，物流，
客户，业务和工厂生产系统。

• 协同效应就是指企业生产，营销，管理的
不同环节，不同阶段，不同方面共同利用

同一资源而产生的整体效应。

供应链管理

工厂生产管理

DLIMS 电子商务平台
实现企业互动

单据采用二维条码
技术，实现企业级

数据接口



电子商务平台实现供需双方互动



供方条码打印

系统为供应商提供单据及包装标签打印软件；

尽可能的源头管理，会使信息化工作的事半
功倍！



供方发货条码

单据采用二维条码技术，实现
企业级数据接口

包装采用一
维条码标签。

关重件采用
二维码进行
质量追溯.



物流收货

• 采用手持数据终端
• 采购到货

• 外协加工到货



入库质检

• 系统自动根据质量验收标准生成物料的质检单



订单完成情况监控



信息管理平台

中国重汽集团
济南动力部

精准、协同的物流配送



精准配送关注点

• 时间方向

• 当天生产序列及当前配送序列

• 生产节拍

• 工位顺序号及到位时间

• 3PL拣货时间

• 3PL拆箱时间

• 3PL配送时间

• 是否需要清洗

• 是否需要预装配

• 是否需要预检验

• 为防止出现异常情况，提前期

• 数量方面

• 是否有装机限定

（指定供应商、出口、军检...）

• 需求数量

• 库存数量

• 是否有线边库存

• 是否有配对使用物料

• 是否是多工位

• 是否强制整包装配送

• 后续生产计划使用数量



精准配送原则

• 分时

–一天分若干时段，按时段使用进行分拣和配送

• 拆箱

–当生产线不能放下全部物料时，按货架满排量和生产
节拍自动拆箱

• 满箱

–当一个时段配送的物料不满一箱，而后面的生产还需
要使用该物料时，自动满箱配送，以减少物流、搬运
及现场验收的工作量

• 消耗线存

–当物料在线边有货时，优先使用线边库存，减少配送
数量



配送过程条码化

• 从物流的分时配送、生产缓
存区接收到生产上线、成品
入库，实现厂内全过程物流
条码跟踪到物料的厂家、批
次及使用状态。

第三方物流 生产缓存区 线边缓存区 成品下线



标准件现场拉动

• 标准件存放在三方物流的
配送缓存区

• 在装配线，分区域设置标
准件拉动工位

• 每当相邻工位出现标准件
不足时，由当天生产班长
用无线扫描终端扫描标准
件对应条码，随即生成一
张需求计划

• 三方物流即刻收到此计划
，组织配送



信息管理平台

中国重汽集团
济南动力部

实时、精益的现场管理



现场应用介绍

• 数据采集
• 物料数据采集（物料Lot No或S/N信息）

• 加工过程采集
– 扭矩、角度

– 压力

– 位移等

• 设备监控

• 装配防错

• 物料拉动

• 异常报警



现场数据流

装配线数采服务器
以太网

数据库

数采计算机

……

控制装置#1

设备

控制装置#2

设备

前装线

数采计算机

……

控制装置#1

设备

控制装置#2

设备

合装线

数采计算机

……

控制装置#1

设备

控制装置#2

设备

缸盖线

MES服务器

数据库 生产计划

生产计划 采集数据

采集数据

生产计划 采集数据 生产计划 采集数据 采集数据生产计划

http://h50025.www5.hp.com/hpcom/kr_kr/8_1_80_368summary.html
http://h50025.www5.hp.com/hpcom/kr_kr/8_1_80_368summary.html


装机指示

• 每台发动机到位时，系统会自动提供装
机指示



装配防错

• 错装、漏装时，系统予以报警提示



加工数据采集

• 采集拧紧力矩、加注量等



完工确认

• 下线确认，系统自动报完工

• 根据实际制造BOM，完成物料核销



信息管理平台

中国重汽集团
济南动力部

透明化的生产监控



生产监控平台

• 生产计划监控

– 监控生产计划完成情况，以及生产计划执行情况查询。

• 产量监控

– 根据生产现场设备实时生产状态反馈，系统以图表的形式直观监控生产计划完成情况，生产线
产量等情况。

• 装配线监控

– 根据生产现场设备实时生产状态反馈，系统可直观监控装配线在制品装配工序、产量等情况。

• 机加线监控

– 根据生产现场设备实时生产状态反馈，系统可直观监控机加线在制品机加工序、产量等情况。

• 质量监控

– 通过收集生产现场质量检测仪器数据、巡检员与自检人员检验结果，系统可实时监测在制品质
量状态。

• 在制品监控

– 通过生产现场设备生产状态信息、在制品加工工序等信息，对生产线上在制品和缓存区在制品
进行监控管理。对于装配线需要显示线边物料的详细信息。

• 财务监控

– 通过生产现场设备生产状态信息、在制品加工工序等信息，计算出半成品实时工时费用等。



生产看板



生产进度



车间产量监控监控



MC运行监控



MC曲轴箱线监控



MC合装线监控



生产数据逐级汇总

工厂级

车间级

工位级



信息管理平台

中国重汽集团
济南动力部

精准、高效的车间核算



配套件核销

配套件按生产计划核销

•获取生产线上各生产计划的订货号对应的制造BOM

•通过制造BOM计算物料图号及数量

•将物料从线边库进行核销出库



标准件核销

标准件按配送计划核销

•通过配送计划获取物料的图号及数量

•将物料从线边库进行核销出库



逆向物流

对退回供应商的物料，系统自动生成红字暂估，并转返销出
库，生成营业通知单



采购结算

• 采购部进行入库确认时，正常入库和红冲的统一计算，保
证财务结算的准确性。



全面提升企业竞争力

生产效率提高25%

提高生产执行能力达到双向质量追溯

实现精益化生产

通过对生产信息的智能化分析和跟
踪，不断挖掘设备以及作业潜能，
提高生产效率，持续改善管理目标。

通过触发式自动数据采集，减
少录入环节，为各级生产管理
人员提供所需实时生产数据。

通过生产前预防、生产中监控和生
产后分析等质量管控方法，从而提
高产品质量水平。

采用先进的制造物联技术，规范管
理、将车间生产的“黑箱”透明化，
提高企业的核心竞争力。



请多指正！


