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Ｉ午多 Ｏ ＥＭ 汽车生产厂家都想着把物资运输方面的事情更好地集成到原材料计划和控制

之中 ， 以便使整个过程的组织能够实现按需供货和优化成本费用 。 要想做到这点就需要有新

的综合运行模式和 计算机软件解决方案 ： 即把迄今为止各 自 独立的 ＯＥＭ
、 供应商和运输公

司三大领域整合到
一

起 。

Ｍ ｉ ｃｈ ａｅ ｌ Ｓ ａ ｕ ｔ ｔｅ ｒ

更多精彩请扫描二维码

＾照 传 统 的 做 法 ， 物 流 和 运 输 管

理是分开 的 、 两个 单独 的 过程 。

Ｏ ＥＭ 汽车生产厂家调度员 的任务是 ： 确

定今天的 汽车生产需要多少 、 什么样的

零部件 ， 并在此基础上确定各种零部件

的需求量 、 保障生产连续的在制 品数量

以及按照 品种分类凑成整单 向供应商订

货 。 货运代理企业再把需要的物质清单

通知运输企业 。 由于订 购 的物资在装车

的时候才配齐 ， 因 此
一

批运输 的货物常

常不能让货车满负荷工作 。 由于所运输

的货物量波动很大 ， 因此货车会有空闲

的装载面积没有利用起来 。

去掉各个区域 （ 仓库 ） 之间信息沟

通 的 障碍之后就会释放 出 很大的存储潜

力 ； 从 ＯＥＭ 汽车生产厂家的 角 度来看

这也正是较高的物资运输成本的原 因 。

因此 ，
ＯＥＭ 汽车生产厂家们都在努力优
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化企业 内部物流与企业外部物资运输整

体的成本费用 。 例如 ， 厂 内 的零部件存

储要保持
一定 的合理水平 ， 这里的合理

水平指 的是 ： 在确保汽车生产 的正常进

行的前提下厂 内 库存的零部件要尽可能

的少 。 而且厂外运输企业的物资供应也

应在厂 内零部件库存接近用 完的时候及

时到货 。 为 了实现这种总体最佳就需要

一

种 新 的模式 ： 汽车生产过程数字化 ，

移交给综合服务的软件来处理 。 这既可

以是一种云技术的解决方案也可 以是
一

定的前提下实现 。

仓库的状态和缺少的透明度

当前 ， 许多调度员主要都是按照生产

规模制定生产调度计划 ； 他们没有征求其

他相关部门的意见 ． 加以协调 。 这样的订

购往往是分散的 ， 对他们 自 己负责的这
一

部分生产来讲是以生产为主导而优化的 ，

给出的是 自 己的库存需求 ；

一

般来讲 ， 没

有全厂统
一

的调度 ， 未考虑车辆是否满

载 ， 或者完全没有考虑可以堆叠放置的可

能性 。 调度员尝试着在材料珣中实现最佳

的 电话订购 。 但实现的仅仅是全厂中的局

部优化 。 他的关键问题是 ： 我什么时候需

要什么材料才能在满足生产需求的同时有

保证最低库存 ？

今天 ， 具体的运输协议是 由供应商

与货运代理商签订的 。 他们根据工厂调

度员提供的材料供应计划 （供货时间表 ）

确定 ： 什么 时候把什么 东西送到什么地

方 。 信息的计划 ， 哪
一

个货号的物资真

实 的装在几号货车 的哪
一

个运输包装物

中被运送 出 去 ， 则是运输公司计划员或

者运输公司协调的第 四方物流服务商的

事情了 。 当货车 向着整合仓库驶去的时

ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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候 ， 那里正在忙着分拣物资 、 混装和更

换包装物 。 然后那里的调度员 也开始计

划 了 。 这种模式有着下述 明显的缺点和

不足 ：

很大的计划和协调工作量 ； 因 为所

有的物资供应相关方 （ ＯＥＭ 汽车生产厂

调度员 、 货运公司调度员 、 第 四方运输

公司调度员和零部件供应商 ） 都要就供

货期 、 配货和车辆的装载情况进行磋商 。

无法利用与生产厂之间的协同效应 ；

因 为 不 同 生 产厂对材料需求无法协调 ，

无法统
一运输 。

由于不能总 览分散计划 的
一

个个具

体步骤 ， 因此工厂缺少透明度 。

不能保证货车满载运行 ； 因为分散

的供货计划 中运输优化不是关注的重点 。

借助于集成式的软件服努解决

方案提高效率

为 了满足提高运输管理 中透明度 的

要求 、 制定更好的运输链计划 ， 就需要

综合应用 的解决方案 。 这种综合性的应

用 解决方案把工作重点转移到 了订货 、

装载和供应等 以供货服务为主导的软件

解决方案方面 了 ， 并利 用 软件把所有供

货相 关者的信息都汇总在
一起 ； 例如

一

个云技术解决方案 。 这种综合性应用 中

的三个基本原则保证 了 ： 工厂所需的材

料与供货顺序准确 的保持
一

致 ， 而且也

尽可能的优化了货车在满载运输 。

第一条原则 ： 插队原则

按照
‘

插队原则
’

软件系统可 以确定 ：

是否将相邻的后
一

顺序物资提前供货或

者是先运输下
一

顺序的物资 ， 以保证运

输车辆最佳的满载运行 。 这里 ， 必须要

有生产厂当 前 的物资库存信息 ． 只有知

道了生产厂 当前的库存信息才能保证所

需材料适时供货 、 人库 ， 保证不会 中 断

生产厂的生产过程 。

第二条原则 ： 混合配货

这一原则就是将不 同货号的物资放

置在
一块托板 （混合物资的托板 ）

上运输 ＞

使这些物 资能够最佳的 利用 货车的空间

且又利用 叉车装卸 。

第三条原则 ： 负载和顺序

迄今为止在物资运输计划 中 常常只

根据托板数量和装载量来制定计划 。 在

综合性物流运输方法 中 ， 负载原则 利 用

最佳空间利用 率优化算法计算车辆空间

堆叠放置物资的可能性 ， 从而保证了车

辆空间的利用率为最大 。 优化算法按照

事先设定的装载模型就能够很快的计算

出最佳的货车装载方案 了 ； 因为这些装

载模型集 中 了调度员和装卸工们 的专业

技术知识 。 另外 ， 软件的 Ｍ ｉ ｌ ｋ －Ｒｕｎ （循

环取货 ） 和 Ｘ －Ｄｏ ｃｋ－Ｒｏｕｔｅｎ （货物整合 ）

两项功能也考虑 了卸货顺序 ， 以保证在

主要 目 的地和次要 目 的地之 间 的物资运

输车辆都能满负荷运输 。

打破工厂间的壁垄

综合性的软件服务解决方案通过这

三大原则打破了工厂企业以及供应商和

货运代理商之 间 的壁垒 。 所有的相关者

都要及时的把 自 己的供与需的信息提供

给软件系统 。 软件系统按照各方提供的

信息和设定的物资供应计划设计出 最佳

的运输顺序 （
Ｓ ｌ ｏ ｔＢ ｏｏ ｋ ｉ ｎｇ ） ， 即货车的

取货时刻 。 为保证这辆运货车满载 出 发 ，

一

方面按照预先规定的物资材料需要量

准备好需要运送的物资材料或者按照插

队 （
Ｂ ｒｅ ａ ｔｈ ｅ

） 原则处理 ； 另
一

方面也要

进行装载优化 （按照混合配货和满负荷

原则 ） 。

运输顺序服务模式为预定的物流运

输设定 了
一个时间窗 口 ； 保证了所需的

材料能够按需 、 顺利 、 准时的送达工厂 。

这样的物资材料供应方式保证了
？工厂的

生产过程 ， 也不会带来企业 内部库存量

和企业 内部物流成本不必要的变动 。 同

时 ， 送货时所需 的货车数量也 因 插 队 、

混排和负载原则 的控制和装货安排ｐ减

少 了 ， 使运货车辆都能处于最佳在＾载

情况下工作 。 这种软件控制运输方案带 ？

来的结果实 际上就是供应链所有各方在

物资材料供应 ． 库存和处理过程 （取货

时间 、 运输合 同 、 送货时间 ） 等方面的

行为准 则 ； 而原来供应链的各方在这些

事情的处理上都是各行其是 。

这种高效运输控制 的供货服务方式

为 Ｏ ＥＭ 汽车生产厂们 ， 为这些给 出 了

物资运输委托合 同 并付款的工厂企业提

供了许许多多 的好处 ：
１ ． 企业能够 自 主

的控制和稳定物资材料的运输过程 。 它

能使运输费用 和企业库存量保持平衡 ，

从而实现总成本最优 。
２ ． 能够通过跨企

业的物资联运 、 在灵活的物资运输 网络

中 优化配置 。
３ ． 通过有计划 的和实际 的

运输费用获得了更高的透明度 。

对供应商企业来讲也有许多积极的

效应 ： 运输资源的配置和调度具有更强

的约束力 了 。 省去 了 与 Ｏ ＥＭ 生产厂和

货运代理商调度 员之 间 的对话联系和工

作协调 了 。 它可 以集 中精力及时的完成

自 己的产 品生产 ， 按照给他规定 的取货

期 限 （提货单 ） 准备按照合 同供货 。 对

于货运代理商和整合仓库的运营商来讲 ，

这种模式也给他们带来 了许多好处 ， 因

为他们会得到 准确的信息 ， 知道什么时

候有什么东西怎么送来 ， 知道要怎么样

再分拣 、 包装
一

下 。 这也使他们 能够集

中精力搞好 自 己 的 内部调度和高效的利

用 自 己的运输资源及时的按照运输合 同

的规定完成供货 。

更高的经济效率和总成本优化

完美无缺的 、 协调的 系统所必须的

信息的透明度是只能在集成式的 、 把所

有相 关者都纳人其 中 的整体解决方案 中

才能实现 。 今天常用 的物资材料运输方

法和系统不能实现最佳 ， 因 为物资运输

的参与者都是互不协调的各 自 为 了 自 己

的最佳在忙碌着 。

每天精细 的计划调整允许在供货批

量很小的时候 ， 取货的数量很小 、 库存

很小的情况下也能够准确的修改物资运

输计划 。 第
一

次的尝试告诉我们 ： 采用

这一方案可 以将供应商 、 运输商直至仓

库库存的物流费用最多减少 ｉ ５％ 。 ｍ

ｍ ｈ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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