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一、长安汽车介绍
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一、长安汽车介绍
p 在国家认定企业技术中心中，长安汽车自主研发实力连续5届10年居汽车行业第一名；

p 2015年长安汽车获批工信部智能制造试点示范企业，2017年长安汽车入选国家技术创新示范企业、国家级工业设计中心；

p 拥有来自全球18个国家的工程技术人员1.2万人，其中研发人员7000余人，高级专家600余人，居中国汽车行业前列；

p 长安汽车“香格里拉计划”发布：到2020年，完成三大新能源专用平台的打造；到2025年，全面停售传统燃油车，实现全谱系产品的电气化；制定“四

大战略行动”——千亿行动、万人研发、伙伴计划、极致体验；

p 长安汽车发布智能化战略——北斗天枢计划，通过“4+1”行动计划助推长安汽车从传统汽车制造企业向智能出行科技公司转型，即知音伙伴计划、合作

共创行动、智能体验行动、智能联盟行动、千人千亿计划；

p 长安汽车智能制造已具备智能制造系统规划设计、数据采集及大数据初步应用能力，已完成物联网、虚拟与现实的控制、生产智能管控系统的体系搭建，

智能制造处于国内领先水平。
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二、长安汽车智能制造规划
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1、长安汽车智能制造背景
1.1、汽车工业发展曲线

p产品形态：随着汽车工业的发展，用户需求的日益增多，产品形态由小批量多品种、少品种大批量向个性化大批量方向发展；

p制造模式：制造模式由手工作坊式生产、流水线批量化生产、柔性化批量生产向大批量个性化定制衍变；智能制造就是实现大批量个性

化定制的有效途径。

单
种
产
品
的
产
量

产品多样性

手工作坊式生产 • 1850年，工业1.0
• 卡尔本茨发明汽车
• 种类多、小批量、富人产品

流
水
线
批
量
化
生
产

• 1913年，工业2.0 
• 福特T型车
• 少品种、大批量、标准化、大众化产品

• 1980年，工业3.0
• 丰田汽车
• 少品种、大批量、平台化、大众化产品

• 2013年，工业4.0
• 奥迪在线定制
• 多品种、大批量、模块化、个性化与大众化并存产品

柔性化批量生产

大批量个性化定制

大批量个性化定制 (Mass  Customization，MC) ：以大批量生产的效率满足客户个性化的需

求。
1、1970年美国未来学家阿尔文.托夫（Akin Tomer）《Future Shock》;
2、1987年美国未来学家斯坦.戴维斯（Start Davis）《Future Perfect》;

3、1993年美国 B.约瑟夫.派恩（B.Joseph Pine II）《大规模定制：企业竞争的新前沿》；

4、2003年中国工程院院士、浙江大学教授谭建荣《大批量定制理论及应用研究》。
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1.2、 传统汽车生产制造模式：“推式+库存”模式

因库存掩盖的隐性成本：

• 产能不均
• 设备不良
• 机械故障
• 质量返修
• 供应商保供能力
• 员工操作技能
• 切换成本
• 内部消耗
• … …

可见成本：

• 制造成本
• 物流成本
• 管理成本
• ……

库存掩盖了制造过程的各类问题 可重构的制造系统

个性化定制生产制造
计划及物料拉动匹配点

数字化仿真验证个
性化定制的可实现性

1、长安汽车智能制造背景

p 无法快速响应市场，不能满足个性化方面的需求；

p 库存量大，企业占用资金多，掩盖制造过程中的各类问题，如产能均衡、设备不良、质量返修等。
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1、长安汽车智能制造背景

p 制造端为“哑铃型”战略构架，即“制造环节”智能化落后于“研发和销售”两端；

p 自动化、信息化、智能化手段的大量采用，生产过程产生了大量制造数据，未进行充分利用；

1.3、制造过程智能化能力低，管理方式传统

长安汽车智能制造目的：补足制造短板

工
艺
设
备
产
生
数
据

大数据挖掘技术逻辑

数据价值体现
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2、长安汽车智能制造规划
2.1、参考依据

p系统架构：生命周期、系统层级、智能特征3个维度；

p成熟度模型：成熟度等级、能力要素、成熟度要求3大部分，其中能力要素由能力域构成，能力域由能力子域构成。

l 中国智能制造系统架构 l 中国智能制造成熟度模型

能
力
等
级

能
力
要
素

能
力
域

组织战略 人员技能 数据 集成 信息安全 装备 网络 物流 销售

能
力
子
域

组
织
战
略

人
员
技
能

数
据

集
成

信
息
安
全

装
备

网
络

产
品
设
计

工
艺
设
计

计
划
与
调
度

生
产
作
业

采
购

设
备
管
理

安
全
环
保

能
源
管
理

仓
储
配
送

物
流

销
售

产
品
服
务

客
户
服
务

能
力
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

成
熟
度
要
求

一级、二级、三级、四级、五级

人员

设计 生产 服务

技术 资源 制造

能
力
要
素
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2、长安汽车智能制造规划
2.1、参考依据

p《德国工业4.0参考架构模型》：通过三个维度——垂直维“层”、左水平维“流”、右水平维“级”，构建并连接工业4.0最重要的

元素“工业4.0组件”；

p德国工业4.0成熟度模型从低到高将智能制造分为6个阶段，计算机化、连接、可见性、透明化、预测、适应性。

l 德国工业4.0参考架构模型（RAMI4.0） l 德国工业4.0成熟度模型
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p第三次创新创业战略3.0版：智能制造列为公司三大战略之一，制造优势是基础；

p以高效、柔性、敏捷制造，快速满足客户个性化定制需求为目标；

p以精益化、平台化、数字化、自动化、信息化为抓手，分阶段逐步达成。

2、长安汽车智能制造规划
2.2、业务总体框架

公司战略3.0 ：智能制造是三大战略之一 智能制造框架
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p 系统构建：以工厂工艺流程、业务流程为基础，构建IoT系统和信息化赋能，并以此不断优化提升；

p 设计迭代：将精益化、平台化、数字化、自动化、信息化应用技术融入工厂设计过程中，并基于工厂实际运营数据，不断迭代优化设计；

p 管理迭代：工厂依据需求变化和实时数据，优化管理模式，快速提升精益管理水平。

制造大数据分析

设备折旧成本
人工成本
能耗成本
维护成本
物流成本

市场
客户需求

自由需求

云数据平台

大数据分析

生产计划

生产线

数据网络

设备监控及分析
故障原因分析
预防性维护
选择匹配

详细排程

生产执行控制

追溯

产品设计

数字虚拟化工厂

生产监视
能源管理

迭代优化

物理工厂

自动化工位

自动化设备 IOT传感器

产品质量
过程质量
工艺参数

制造周期
设备价值率
设备利用率
劳动负荷率

QCD控制

算法

工艺BOP

业
务
逻
辑

物
理
架
构

精益设计信息化赋能

信息化

精益化

平台化

数字化自动化

智能制造业务逻辑图

虚实匹配

工厂设计迭代工厂运营迭代

迭代优化

2、长安汽车智能制造规划
2.2、业务总体规划
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通过精益化、平台化、数字化、信息化、自动化五大抓手，支撑各基地分步达成顺序化生产、准时生产、大批量个性化定制的制造模式，

生产系统效率逐步提升。

2025年

生产线自动化率--%

2018年 ***年

2019

设计仿真全面应用
数字化工艺设计仿真覆盖度：--%

面向设计的制造过程可视化
数字化工艺设计仿真覆盖度：--%

标准、模块、基础数据库、流程完善 基于MTM工时，价值编成相关流程运行，
低成本自动化推行

模块化率--% 模块化率--% 模块化率--%

大批量个性化定制准时生产

平台化1.0 平台化1.0 平台化2.0

精益化

平台化

数字化

自动化

信息化

***年
顺序化生产

面向客户制造过程可视化数字化工艺设计仿真覆
盖度：--%

基于价值编成的现场、工艺设计、
产品设计持续提升

模块化率95%
平台化3.0

•顺序化率达成-%以上
•均衡化时段--min
•均衡化时段占比约--%

H基地
B基地
O工厂

Y基地

R工厂

•顺序化率达成--%以上
•均衡化时段--min
•均衡化时段占比约--5%

•顺序化率达成--%以上
•单车均衡生产
•8小时延迟率--%

目标

• 实现大批量个性化定制模式
• 顺序化率--%以上
• 8小时延迟率--%

仿真全面应用

•顺序化率达成--%以上
•均衡化时段--min
•均衡化时段占比约--%

•顺序化率达成--%以上
•单车均衡生产
•8小时延迟率--%

•顺序化率达成--%以上
•单车均衡生产
•8小时延迟率--%

•顺序化率达成--%以上
•均衡化时段--min
•均衡化时段占比约--%

2020

2018

顺序化生产试点

自动化率：--%

信息化率：--%
边缘智能模型覆盖率：关重工位试点

信息化率：--%
边缘智能模型覆盖率：--%

信息化率：--%
边缘智能模型覆盖率：--%

自动化率：--%
关重设备智能维护覆盖率：--%

自动化率：--%
关重设备智能维护覆盖率：--%

信息化率：--%

2、长安汽车智能制造规划
2.3、推进步骤
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三、长安智能制造实践应用
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信息化

数字化

精益化

自动化 平台化

① 制造设计一次设计对：效率最高，成本最低，

减少制造过程中的浪费。

精益体系：精益IE、精益成本、精益质量、平台

化、模块化

②验证制造设计一次设计对： 缩短设计周期，提升工

艺设计精确性，降低生产线设计、调试时间。

③解决一次制造对（互联互通，数据共享和管理赋能

）：将生产、质量、工艺、设备结构化业务、算法

植入系统，打造生产制造透明化、数字化控制。

④ 解决了不同结构车型的共线生产，工装夹具通用性问

题，降低生产线投资成本。
⑤降低了制造成本：采用机器人换人，利用物联网、大数据等智能化

技术，提升设备运维效率及质量稳定性。

智能制造

新模式

迭代优化

以自动化、平台化为基础，精益化、数字化、信息化为牵引的智能制造模式：制造一次设计对、一次制造对；

三、长安智能制造实践应用
3.1、主要做法—总体思路
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工业化 制造方案：精益

平台化、模块化要素整合

精益IE 精益成本 精益质量 模块化平台化

精益成本管控体系

建立设备、
能耗、人员成
本控制策略，
驱动成本控制
在生产线各阶
段贯通实施；

5个工艺要
素(工艺流程、
定位系统、零
件结构、工艺
方法、工作量)
管控、降低汽
车制造的复杂
度；

从控制特性、
检测频次、信
息流、反应计
划等方面系统
构建保障体系，
实现质量预防
性管理；

工艺流程、
工艺方法、制
造工时、传输
定位等制造要
素整合，实现
同平台车型
“0”改造共线
生产；

模块化产品、
工艺、布局设
计，缩短主线
生产时间，降
低零部件差异
对主线的影响；

做

“制造一次设计对”解决方案

p精益化：“制造一次设计对”保障，降低制造成本

ü将工业化做精益：从精益IE、精益成本、精益质量、平台化、模块化构建精益制造体系；

ü精益制造体系是按汽车智能制造新模式重构：如价值流体系、平台化、模块化体系；

虚拟工厂

3.1、主要做法—精益化

三、长安智能制造实践应用
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p 数字化：“制造一次设计对”

ü 制造方案设计难度降低，精准性提升： 构建CA-MPDM平台，制造方案设计标准化、软件化（工艺仿真、物流仿真、工艺布局仿真与经验数据结合）；

ü 解决因人员流失的技术退步：人的经验、生产资源数据融入 CA-MPDM平台；

数字化工厂仿真验证平台

精益制造体系

制造方案初版

汽车产品数据 精益的
制造方案

虚拟工厂3.1、主要做法—数字化

三、长安智能制造实践应用
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p实现制造业务 “人管理”到“系统管理” 变革：建立智能管理系统，将生产、质量、工艺、设备、能源等管理逻辑和控制逻辑融入系统，

解决制造业务凭经验和感觉管理等问题；

p解决设备、系统、人三者之间的信息孤岛：将智能制造系统分为工厂级、车间级、现场级，建设生产管理、设备、能源、质量管理系统，

实现设备、系统、人信息的互联互通；

智能制造新模式：系统与业务融合

长安汽车智能工厂构架

智能制造新模式系统构架

实物工厂：
一次制造对3.1、主要做法—信息化

三、长安智能制造实践应用

系统搭建：重构业务管理逻辑，实现业务运营可视化管理。
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p数据赋能，提升管理效率：构建制造大数据平台，制造运营结果自动KPI考评（透明化工厂管理痛点）；

p构建机器视觉学习模型：改变现场技术管理人员的工作模式，并提升效率（用数据发现问题点，帮现场找到问题点，驱动改善）；

制造大数据平台构架

海量制造数据（5.2G/天）
管理维度透明工厂的

痛点（E化产量、节拍、
FTT等35项指标）

公司级CADDM平台：KPI考核

管理侧

技术侧
用数据发现问题点，帮

现场找到问题点，减少工
作量，自我驱动改善

现场执行层：找到改善点

数据类 数据项数 采集频次

流程数据 270个 1/事件

尺寸数据 500个 1/车型

质量缺陷数据 126个 1/生产批次

效率数据 1302个 1/事件

设备 3978个 1次/200毫秒

工艺运行数据 45个 1次/200毫秒

6个维度：流程数据、尺寸数据、质量
数据、效率数据、设备数据、工艺运行数据

改善、优化

数据驱动管理

质量提升（精致工艺）

设备预测性维护（成本降低）

工艺参数设计与优化（工艺提升）

信息系统智能化（效率提升）

图像检测 失效模式 指标预测 相关性

机器人预防维护 刀具预测维护 夹、模具预测

库存优化 生产计划优化 设备效率优化

机器人自适应 工艺参数自适应

三、长安智能制造实践应用
3.1、主要做法—信息化

数据赋能：构建数据采集分析平台，实现数据驱动管理
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1
针对冲压生产工艺特点，采用智能化方案解决传统冲压工艺效率、成本、质量的难题。

高自动化设备与大
量非自动化并存

高自动化设备：压机、机械臂、拆垛台等
生产线

物流

零件库房

坯料库房

质检

非自动化设备：叉车、盛具、托盘等

生产准备周期长
并行工作，提前准备：模具、板料、物流等

无法并行工作，提升效率：模具切换

构建智能管理系统

ADC快速换模

批量生产，易出现
批量性质量问题

物联网：万物互联

成品和坯料库存量
大，资金占用大

保证供货的库存：安全库存

随机发生的质量问题：微尘压伤、脱锌等

可预防的批量性问题：开裂、拉伤等

机器视觉检测

模具管理系统

设备预防维护

工艺参数监控

肉眼难发现，人工检测跟不上生产速度

模具维护不合理或维护疏漏导致失效

自动化设备产生信息孤岛

生产循环的库存：计划库存

非自动化设备不产生数据，不能联网

人工多线指挥忙乱，无法提前指挥

设备参数波动或设备故障导致的缺陷

原材料、工艺参数波动导致的批量缺陷

意外或季节性生产波动导致库存浪费

人工库存管理效率低导致库存浪费

模具切换时间长，成产线效率提升瓶颈

冲压智能化核心方案

数字化物流仿真

智能排产

效率

质量

成本

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例
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三、长安智能制造实践应用

CAE/SE分析产品输入

全过程数字化

生产线3D布局

物流仿真/运营仿真

干涉曲线仿真

智能制造硬件基础

生产模拟验证

设备一流：与行业相当

物联网：以物流为逻辑，质量门为重点，设置IoT节点，

支撑信息系统

数字化设计

AGV物流自动装箱

车间智能系统

管理赋能：信息系统

经验+2D产线
+3D工装

生产
线设
计

产品

物料
+RFID

八连杆压机

ADC快速换
模

双臂横杆输
送

入库+出库：
叉车+自动门洞

端拾器

物联网
工装+托盘+盛

具

检测：
蓝光+高光

人：HMI智能
交互

改进点1：先进设备之间匹配问题，采用八连杆设
备压机返程浪费；
改进点2：人、物流、管理模式与先进设备效率不
匹配，试点智能制造方案；

全流程数字化设计、仿真：保障生产线方案的科学

性和精益性。

赋能2：可以支撑DDM实时数据

赋能1：数据驱动车间业务管理

系统功能：颗粒度达到合资企业先进水平

集成物料网+设备+业务：数据驱动管理，迭代优化工艺

设计、管理逻辑；

常规方案 项目新增方案 项目可提升方案

智能制造方案：常规方案+数字化技术

3.2、冲压生产线智能制造实施案例
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pCAE工艺分析：为规避产品、工艺设计缺陷，保证车身覆盖件成形缺陷的可控，制造方法的改变，实现短周期、高质量、低成本的车身开发要求；

p生产线干涉调试技术：为规避机械手运动干涉，提升生产线效率，采用生产线3D模型，集成运动曲线，实现生产线平均SPM由11.5提升至13.5；

p工艺数字化3D设计：为优化冲压生产模式，实践精益制造，采用3D虚拟工厂，物流仿真技术改善生产模式，库存从3.5天减少到1.5天；

明确项目目标，形成数据收集模板1个，整理
数据分析逻辑。

1、建立与冲压A线、B线成双胞胎结构的模型，
确保各工位位置与实际生产线一致，压机以及自
动化传输运动机构定义与实际生产线一致；

1、生产线线调试由线上调试转变成线下调试，
提升设备开通率生产效率；
2、优化工艺设计提升生产节拍。

平均节
拍
（SPM）

采用数字化仿真后节拍、调试时间以及设备安
全应用都得到大幅提升。并获得2篇软件著作权。

数
字
化
设
计
和
数
字
化
工
艺

干涉仿真

采用价值流诊断车间现有问题39项，明确
项目初期目标。

鱼嘴冲压车间形成标准作业文件96项，42
项用以建设虚拟模型。

外挂遗传算法、内置MES排产算法（APS），
实现库位优化及MES自优化功能

遗传算法

ü零件库位优化，遗传算
法

ü排产模式优化 通过排产方式变革，库存1.5天以内，盈利能力提
升大约32.9%，释放运营成本14.1%

CAE

物流仿真

工艺方案设计阶段，CAE分析准确评估零件成型，
工艺方案及模具型面进行优化，以达到最佳质量。。

模具制造阶段，利用CAE分析结果指导模具调试，
有效缩短模具调试时间。

生产阶段，CAE分析为实际生产中出现的问题提供
解决方案，高效的解决生产问题。

产品设计阶段，利用CAE技术开展同步SE工程，
保证一次设计对，缩短设计周期30%。

产品更改
周期

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—数字化
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p 高速定义：针对大型冲压自制件，机械压机整线的联动速度15次/min是极限，本项目最大节拍已达15次/min，平均节拍13次/min。

p 整线高速冲压技术：为减少高速线零件品质缺陷，减小模具冲击力，降低噪音，整线采用多连杆高速压力机，实现延长模具寿命；

产品不良率高

振动噪音大

模具磨损快

连续模式

整线ECPL

多连杆压力机

全封闭隔震降
噪压机断续模式8

次/min速度慢

高速冲压线
面临全线设
备提速及高
速生产带来
质量、噪音、
寿命等问题。

安全风险高

首台八连杆后续六连杆；成型速度慢，回程速
度快；模具受到的冲击力小，噪音小；

整线噪音防护装置采用组合框架结构，镶嵌隔
音棉的隔音板，形成全封闭结构，达到隔音、
降噪、防尘的目的。

在人员出入的安全门等位置设置安全挂锁，当
人员进入设备时，上锁，设备停止运转，其他
人员不能操作设备，维修结束，人员退出解锁
后设备才能启动，保障人员安全。

压机在连续模式下，一个往复行程不需回到上
死点，可以停止在任意行程位置，然后进行下
一个往复行程，行程距离短，速度快

压机滑块（行程
中间位置）

工作台

上模

下模

压机滑块（上死
点）

工作台

上模

下模

连续模式 断续模式

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—自动化（高速压机）
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p ADC快速换模技术：为解决模具自动快速切换问题，采用ADC自动换模技术，实现模具快速自动切换，减少换模步骤，实现3min自动快速换模；

3min自动快速换模，
换模效率提升80%

高速冲压
生产，1
小时内即
可完成单
品种零件
生产任务

模具高度不同

同步动作多

驱动重量不均

端拾器更换多

需兼顾的问题 装模高度统一

小车伺服驱动

时序同步控制

端拾器快速切换

模具弹性存放

模具快速定位

配方一键识别

拆剁一键切换

继续生产，低换
模频次，积压大
量库存，不精益

立即切换模具，
换模频次高，低
库存量，但换模

时间损失大

ADC快速换模技
术，减少换模时

间损失

不符合项
目目标

符合项目目
标，需解决
换模时间损

失

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—自动化（自动换模）
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p 物联网构建：以物料流为主线，把冲压制造分解为77个IoT节点，用7250个RFID、16个HMI，22个读写器串联48个自动化设

备、人和系统，构成冲压物联网。

板料
库房

长安收
货点 上线

下
线
装
箱

物流
供应
商

零件
库房

焊接
车间

2 4 731

离线质量控制：三坐标、高光、
蓝光、检具、返修管控

1 5

工艺运行参
数控制

生产

2710 28 35 36 5196

2

检测点+质量
门

3 4

检测+防错

15 16 17

18 22

23 25

52

物料流节点 质量控制节点

管理层：
4台服务器，数据采集、存储、
处理、发布的核心。

控制层：
2控制PLC，一套用于数据采
集，一套用于逻辑控制。

现场级：
u现场操作的HMI 一体机；
u生产跟踪，生产信息绑定的
RFID读写器；
u人机交互的LED 显示屏、三
色灯、广播；
u现场办公室PC。

l 入库物流、质量门
l 零件库存RFID跟踪

l 零件装箱：
RFID绑定

l 长安收货手持PDA
l 条码+RFID

l 板料库房路径：
大屏指示

l 板料上HMI：
l 板料质量门

l 高光检测HMI：
l 零件质量门

l 自动化压机
l Ethernet IP
l 工业以太网

l 焊接车间

l 三坐标质检
l 返修

l 供应商物流RFID跟踪

冲压车间网络拓扑

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—信息化（物联网构建）
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p 物联网构建：在车间建成SCADA数据集成层，采用Ethernet IP+OPC协议将车间智能装备（压机设备、自动化设备、立体库房、RFID设备、

I/O传感器等）连入统一的工业以太网与上层IT系统通讯。

p 实施效果：底层自动化设备、上层IT系统、数据库之间互联互通，消除信息孤岛。实现车间运行数据实时采集，上层系统对现场实时指挥

响应。
物联网各层级通讯接口和协议 冲压车间实际物联网拓扑图

大型集成设
备：压机、

自动化

PLC

数据采集
IPC TCP/IP

离散独立传
感器

数字化仪器
仪表

IPC/PDA
人机交互设

备

Ethernet 
IP+OPC

自带网络
端口的设

备

无网络端
口的设备

三坐标检测、
数字化质检

光眼、接近
开关等

I/O模块

IT系统服
务器、数

据库

各类设备通讯路径

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—信息化（智能装备物联网构建）
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p 物联网构建：应用超高频RFID射频识别技术、传感器技术、二维码识别技术，将车间物流叉车、盛具、托盘等非智能设备连入统一的工业以

太网，智能识别，高效响应。

压机1 压机2 压机3 压机4 压机5高速、高精度压机坯料库房 质量检查 成品库房 焊接车间

物
流
路
径

供应商

PAD收货、记
录坯料问题

坯料到货数据
冲压件出
入库数据

RFID自
动采集

盛具RFID载码体零件下线RFID 零件出入库RFID坯料上线拆垛RFID托盘入库RFID供应商二维码

•采用超高频RFID实现了远距离、大范围读取，
通过软件数据过滤解决超高频RFID误读问题。

•采用条码、二维码识
别技术识别材料供应
商提供的信息。

物流路径开
放，盛具和
托盘数量多，
不能实时跟
踪

库存受后工
序取料和接
收影响，实
时变化，不
能实时监控

工装类型繁
多，容易吊
装错误

•零件、板材库房实时盘存
•工装吊装错误次数降低到0
•物料信息采集率100%

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—信息化（非智能装备物联网构建）
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三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—信息化（数据采集管理）

以CPS指标体系展开，按“工厂-车间-工位-设备-设备关节-设备信号点”逻辑对制造过程数据进行建模治理，让非IT工程师能读

懂数据和应用数据。实时数据按秒级采集，及时数据根据需求进行同步。

数据采集及管理框架
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p 在物联网基础上，搭建一套智能软件系统：实现了以焊接需求拉动自动排产、实时盘存（最低库存）的精益生产模式。

p 车间级业务智能化：将工艺、质量、生产、物流、管理、报表等业务植入系统，自动执行，实现数据驱动管理。

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—信息化（业务系统框架）

焊接需求 冲压库存

生产排程算法坯料采购需求
算法

坯料采购
订单

工厂MES

生产队列

压机1 压机2 压机3 压机4 压机5

坯料库存

设备、质量、生产等
实时数据

生产
监控

坯料
监控

设备康度
监控

根据模具冲次数，进行维护

维修工人

质量
监控

CPK过程能力自动计算、预警

技术工程
师

生产管理
者

采购工程
师

质量、设备、生产
评价算法

高速、高精度压机

核心智能算法

坯料库房 质量检查 成品库房 焊接车间

智
能
制
造
系
统

业
务
流

供应商

PAD收货、记录坯
料问题

供应商

坯料消耗数据

坯料到货
数据

冲压件出入库
数据

RFID自动
采集
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p 重构工厂管理逻辑（工厂级、车间级、业务级、操作级），并利用信息化技术优化业务流程，优化业务流程，减少流程中间环节；

p 通过智能制造系统与制造管理业务融合，形成3级闭环管理，对现场绩效实时监控，异常信息、反应计划定向推送，实现现场工作任务的

闭环管理；

示例：各层级指标体系

业务流程重构（智能制造系统赋能）

序号 类别 板块 业务内容 监控要素/指标项 目标值 推送值 信息推送执行岗位 反应计划 备注

6 管理类 制造交付 98% ≤98% 区长、制造工程师
制造工程师、区长、质量工程
师、设备工程师、工艺工程师

区长、制造工程师分解问题→问题牵头人
（工艺工程师or设备工程师or质量工程师
or物流工程师)分析并推动问题整改→问题
解决→问题任务完结闭环

13 管理类 制造交付 86% ≤86%
区长、制造工程师、制造经理、车间
主任

制造工程师、区长、质量工程
师、设备工程师、工艺工程师

区长、制造工程师分解问题→问题牵头人
（工艺工程师or设备工程师or质量工程师
or物流工程师)分析并推动问题整改→问题
解决→问题任务完结闭环

14 管理类 制造交付 10% ≤10%
区长、制造工程师、制造经理、车间
主任

制造工程师、区长、质量工程
师、设备工程师、工艺工程师

区长、制造工程师分解问题→问题牵头人
（工艺工程师or设备工程师or质量工程师
or物流工程师)分析并推动问题整改→问题
解决→问题任务完结闭环

准时率指标 入库准时率超标

顺序率指标 顺序率超标

信息系统与管理融合

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—业务重构
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三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—信息化（业务系统开发）

p业务自主开发：采用工具化软件，解决智能制造业务点多、变化快、复杂、持续优化及业务人员IT能力是短板。

设备维护业务在市场上主要有三种类型的公司在开展：
设备商、IT公司、设备用户（长安OT人员）

区域① 常规设备监控、PM维护系统，长安已具备；

区域② 1）IT技能：工具化软件；
2）数学建模：与高校合作（重庆大学）；区域③

区域④ 设备专业技术：设备商短期技术支持

集成商 IT公司

长 安

自主开发、迭代

IBM、GE、杜尔、库卡等世界一流供应商

高成本

长安设备
技术经验

设备商
短期支持 IT工具化

业务人员掌握
初级IT技能

懂IT，不懂设备

受制于合同，灵活性差，响应速度慢

商品化的预测性服务

国外

国内
①

②

④ ③

受制于合同，灵活性差，响应速度慢，
意愿度不高，合作难

现状：IT不熟悉业务，业务人员IT能力是短板，

一流厂商成本高；

结论：业务人员借助IT工具化平台实现自主开

发、迭代，IT不断完善、强化IT工具化平台；

p业务高度复用，避免重复造“车轮”
业务逻辑标准化。

程序块标准化。

IT工具化需求分析 业务标准化程序框架
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三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—实施效果（体验）
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p 直接经济效益：固定效益585.02万，直接收回投资成本，后续运行效益171.08万/年（以三个车型投资完成并量产1年测算）；

p 间接效益：（1）将P序列80%的结构化业务植入系统，减少大量的“表哥表弟”工作；
（2）数据、报表的精准化和实时性，支撑非结构化业务的精准性、效率提升和迭代优化；
（3）大量基础数据可支撑质量、制造、研发、DDM业务精细化和优化；
（4）从技术层面优化了车间的生产力（降低技术管理人员和操作工人的复杂度），为排班方式、用工模式的优化提供支撑（如3班

生产，一人多岗为等问题）。

直接经济效益

项目 传统模式 智能制造模式 效益

盛具数量 5370个 3837个 节省盛具投资22.02万

库存积压 3.5天的库存周期 1.5天库存周期 减少资金积压约563万

库房占地需求 9805平米 7148平米 减少库房需求2657平米

间接效益：全量数据上传到DDM，可供其他管理部门挖掘
数据类 数据项数 采集频次 数据量

流程数据 270个 1/事件

5.2G/天

尺寸数据 500个 1/车型

质量缺陷数据 126个 1/生产批次

效率数据 1302个 1/事件

设备 3978个 1次/200毫秒

工艺运行数据 45个 1次/200毫秒

间接效益：快速报表，7天完成204项自动化报表，永久取代所有表哥表姐 间接效益：报表从班次、产线、品类、车型、区域、班组等6个维度描述车间运营情况，
找到问题点

三、长安智能制造实践应用
3.2、冲压生产线智能制造实施案例—实施效果（效益）




