
Digitalized Factory I数字化工厂

MES在轻型商用车制造数字化中

的应用
口安徽江淮汽车集团股份有限公司／王志恒

轻型商用车MEs系统旨在建立一个实时化．集成化和信息共享化的数字化生产管理平台．全过程跟踪系统订单的执

行状况并实时反馈WIP的处理进程，通过与底层设备的接12集成实现生产过程状态的实时监控．通过与工艺参数的绑定

实现关键质量参数的实时化显示、监控和指示，通过产品关键特性的设置实现加工装配过程的防错等．系统将采集和分

析产品制造过程涉及的所有关键数据，为管理决策提供科学依据。

随着客户差异化需求的不断涌

现，产品的生产呈现出少品种、多

样化的趋势，这对企业生产过程的

精细化、科学化、协同性提出了更

高的要求。MES(制造执行系统)

作为上层ERP(企业资源规划系

统)和底层生产控制信息交互的纽

带，为企业实现实时化、精确化、

精益化管理提供了强有力的支撑

(见图1)。针对商用车生产制造

过程的现状和不足，结合商用车生

产特点和特性，本文将系统性地阐

述MES系统在生产制造过程中的应

用，并对主要功能的实现进行详细

分析。

基础数据

基础数据包含工厂的基本信启、

配置、设备配置和特征配置，是实

现产品生产过程透明化和实时化的

基础支撑。具体包含车身生产的

焊、涂(型号、颜色等)特征，关

键零部件(轮胎、发动机、变速器

等)特征的基础数据管理。

车型管理是载货汽车生产过程

极其重要的一个特征，涉及至IJMES

系统与底层设备(升降机、滚床停
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图1现场AVI站点操作

止位等)信息准确交互的问题，若

车型信息维护不当，会给产品生产

带来诸多问题。

编码管理是实现工厂各种信息

规范的依据，其编码规则包含订

单、产线、站点、停线、工艺路

径、关键件和数据连接等，编码管

理对工厂信息规范化和标准化有着

极其重要的作用。

PLC监控涉及PLC编码、地

址、状态显示，对于监控PLC的工

作状态和准确定位故障位置提供了
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支撑。

整车特征用于订单匹配时的校

验和生产时的防错，主要包含特征

码编号、特征码名称、特征值编

号、特征值名称等。

产线数据配置是管理者根据

科学制定的产线数据(如：JPH、

FTY等)作为基准数据，作为生产

绩效评估的准绳，系统在生产报表

时或生产周期内进行偏差提示。

OPC作为MES与底层设备信

息交互的中介，其状态和地址管理

的准确性有助于提高故障解决的

效率，包含OPC通道、设备编码、

TAG配置、服务器采集地址、逻

辑类型和采集信息描述等(见图

2)。

订单及排产管理

MES系统的订单管理功能包括

订单的接收、导入、排序、调整、

插入、删除、发布、HOLD以及解

除HOLD等。这些功能包含订单从

接收到发布的整个流程，同时也考

虑到生产过程的异常而导致的订单

变更，通过系统配置的灵活性来满
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足生产的高效运行。

订单排产管理的主要作用是对

订单计划进行实时的自动监测，更

新订单计划分解与执行状态，并能

够对计划进行相应调整(如：提

交、暂停、紧急等)。

首先，系统根据设定的相关因

素及排产条件(如：车架结构型

号、驾驶室结构型号、颜色、底盘

配置、发动机⋯⋯零部件种类等优

先次序)对生产主序列计划进行排

程(即订单计划分解排程总装上线

序列计划)，自动生成总装上线序

列计划。其次，冲、焊和涂装跟踪

总装上线序列、BOM订单计划和车

间特性生成生产序列生产驾驶室，

底盘、车架、车桥均根据生产主序

列生产各自的生产计划，并可根据

实际情况进行有计划地调整。

ANDON管珥!

ANDON主要用于总装车间生

产线异常呼叫，如图3所示。异常

内容包括人员、物料、设备和质

量等方面。当出现异常时，岗位员

工拉动绳子并点击异常原因，触
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图2基础数据
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(a)现场ANDON报,警 (b)平板显示ANDON报警工位

图3总装车间生产线异常呼叫

发工位声光报警，同时设备PLC通

过OPC将异常工位的具体信息传给

ANDON系统、现场大屏以及相关

人员的PAD，相关人员赶到异常工

位查看情况并解决问题，问题解决

后再次拉动绳子，系统恢复正常状

态。异常的起始时间、原因和解决

情况都被系统统计，为后续的异常

处理或改善方向提供了数据支撑。

品质管理

涂装车间工艺设备数量多、参

数复杂，设备参数的有效管控对于

驾驶室的喷涂质量起着决定性作

用。品质管理主要功能是对前处

理、电泳、底涂、面漆、烘干等工

艺参数进行实时化监控和异常报警

(标准工艺参数对照)，从过程的

角度进行质量管控，大幅提高了涂

装的质量，降低了质量缺陷的返工

成本。同时，对工艺参数的异常情

况进行统计和分析，为工艺参数的

改进提供了依据(见图4)。

设备状态和故障管理

设备状态和故障管理的基础是

工厂全部设备的数字化建模，虽然

是一项庞大的工程，但其所实现的

价值也是巨大的。

首先，根据一致性原则将设备

的整体布局按照冲、焊、涂、总装

进行排布，然后进行车间、工段、

工位的详细排布，以此搭建数字化

模型。其次，MES与设备进行地址

配置、数据采集方式以及数据储存

的确认。最后，MES将设备相关状

态和数据进行采集、画面呈现(颜

色提示和消息凸显)、后台统计、

故障分布展示。通过设备管理实现

设备运行状态的实时透明化，为设

备状态信息的高效传达提供了支

撑。针对设备故障的原因、维修维

护方法进行采集，为设备故障改善
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图4品质管理
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提供了方向，并为设备维修维护知

识的传承提供了保障(见图5)。

CCR状态及报表管理

1．AvI管理

AVI管理(车身自动识别)是

实现车辆全过程、实时化跟踪的重

要部分，通过AVI画面，将每个订

单的生产全过程进行跟踪和展示

(见图6)。如图7所示，订单上线

时人工扫码，系统开始记录订单的

位置，在后续的工艺关键节点通过

RFID的方式采集订单信息并同步到

画面上。

鉴于商用车生产的复杂性，

AVI不仅涉及驾驶室，而且涉及底

盘、车桥等关键件，这就要求AVI

画面展示的驾驶室、底盘、车桥需

要实现订单的同步匹配和展示(驾

驶室型号及颜色、底盘型号、车桥

型号)。如此一来，AVI一方面为

复杂生产系统订单生产的管理提供

了直观依据，另一方面为管理决策

提供纵观全局的直观视角。

2．报表管理

企业管理的决策是具有全局性

的，这就需要众多的关键报表给予

支撑。报表管理主要包括直通率、

检测线合格率、JPH、自制件、

日计划进度，各车间生产进度及

ANDON统计等。

直通率可以判断生产线的质量

水平；检钡0合格率反映出整车质量

情况；JPH可体现单位工作时间段

的生产效率；ANDON统计可以看

出影响效率的因素；进化进度和生

产进度可以判断生产任务的完成情

况以及是否需要安排加班等；报表

能够将生产现场的结果一览无余，

通过各报表的结合能够为管理提供

科学化的改进方向。

结语

MES的实施，能够助力复杂

的商用车生产管理，实现生产过程

的数字化、透明化和管理决策的科

学化。通过订单管理、品质管理、

设备管理、ANDON和CcR等主要

功能，实现商用车制造过程的有效

管控和提供优化决策。经过实践考

验，对国内商用车实施MESSE作具

有指导意义。月I巾四叠互日

图5设备状态和故障管理

图6数字化工厂布局
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(b)焊装AVI监控

图7车身自动识别管理


