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 前 言 
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船用柴油机行业典型关重件机加数字化车间集成 
物流与标识要求 

1 范围 

本文件规定了船用柴油机行业典型关重件机加数字化车间物流体系的结构、生产物流管理系统的结

构和功能、机加物流过程要求和物流标识要求。 

本文件适用于指导企业合理部署数字化车间的物流体系结构，规范物流过程和物料的标识方法，实

现产品整个生产周期可追溯。 

2 规范性引用文件 

本文件无规范性引用文件。 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

生产物流 production logistics 

企业生产过程发生的涉及原材料、在制品、半成品、成品、不合格品等所进行的物流活动。 
3.2  

生产物流管理 production logistics management 

发出实时、具体的物流指令，调度物流资源、驱动物流设备、控制物流状态，按照排产计划与调度

要求，为生产过程各个工位或区域供应生产作业所需物料，保障车间生产的任务有效完成。 
3.3  

物流信息 logistics information 

物流活动中各个环节生成的信息，一般随着从生产到消费的物流活动的产生而产生，与物流过程中

的运输、储存、装卸、包装等各种职能有机结合在一起，是整个物流活动顺利进行所不可缺少的。 
3.4  

生产计划 program of production 

企业对生产任务做出统筹安排，具体拟定生产产品的品种、数量、质量和进度的计划。 
3.5  

物流计划 logistics plan 

制定或实施某种物流计划的过程。 
3.6  

物料 materials 

与产品生产有关的所有的物品，如原材料、辅助用品、半成品等。 
3.7  

物流标识 logistics identification 

物流过程中可以用于读取物流信息的标签。 
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3.8  

编码 code 

将信息从一种形式或格式转换为另一种形式的过程。 

4 缩略语 

下列缩略语适用于本文件 
ERP：企业资源计划（Enterprise Resource Planning） 
PDM：产品数据管理（Product Data Management） 
MES：制造执行系统（Manufacturing Execution System） 
RFID：射频识别技术（Radio Frequency Identification） 
AGV：自动引导运输车（Automated Guided Vehicle） 

5 物流体系结构 

船用柴油机行业典型关重件机加数字化车间物流体系结构如图 1 所示，主要包括计划层、控制层和

设备层。 

 
图1 机加数字化车间生产物流体系结构 

6 生产物流管理 

6.1 信息集成模型 

数字化车间物流过程可以通过通信网络传输、保存和识别物流关键信息。生产物流管理信息集成模

型如图2所示。 
 

2 



T/CSNAME 035-2021 

 

图2 生产物流管理信息集成模型 

6.2 功能要求 

6.2.1 物流计划 

物流计划的依据是车间计划与调度指令要求，应遵守以下列约束条件： 

a) 基于物流计划中规定的时间条件，以及制造执行计划中的批次、路线及区位要求，设置合理可

行的物流起始时间、运行路线和到达时间； 

b) 基于车间环境与实施条件和工艺执行计划要求，确定各次物流运转所应装载的物料或在制品。 

c) 物流计划应输出相应的信息文件，包括物流运行的物件数量、批次组合、物流路线、物料需求

时间和送达时间等基本信息。 

6.2.2 物流调度及优化 

6.2.2.1 物流调度主要包括以下内容： 

a) 事前调度，针对供应链采购进厂物流进度及其产品信息和质量状况，按照事先设计的处理流程

应对物流计划内容的插入变更； 

b) 事中调度，针对较大批次生产任务对物流计划的影响，基于生产进度执行原则和精益库存管理

原则，合理调配物流时间和运输批次，保持物流与各工艺执行工位的进度同步； 

c) 事后调度，在发生外来扰动（如插单、换单等）时，快速启动物流响应，以减轻外来扰动对生

产进度的影响，满足客户需求。 

6.2.2.2 调度优化主要包括如下内容： 

a) 通过物联感知技术，获取物流调度作业执行过程中的现场实时数据，以验证当前调度执行是否

合理、节约和高效； 

b) 基于规定的车间时钟时间，预先设定可多时间段分散并行的物流作业方案，以应对外来扰动所

引发的制造执行指令变更，并避免时间和物理资源的浪费； 

c) 积累生产过程运行管理知识，逐步形成基于制造执行系统指令的最佳物流方案； 

d) 数字化基础良好的企业，应引入物流仿真技术以提高生产物流的可视化程度，为工艺过程的仿

真试验、验证分析和节拍预测/调整提供决策支持。 
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6.3 生产物流管理系统 

数字化车间物流体系的计划层的核心是MES的生产物流管理系统，生产物流管理系统主要包括基础

数据管理、设备管理、物料管理、智能决策等模块。对于计划层，要求具有如下功能： 
a) 物流计划层与企业生产管理层（如 ERP、PDM 等）进行信息交互，接收企业生产管理层的生产

计划并制定相应的物流计划，同时向企业生产管理层反馈物流信息，为生产总体优化提供信息； 

b) 根据物流计划及调度任务，向控制层下达物流设备操作命令； 

c) 通过控制层实时收集设备层采集的车间生产物流信息并进行储存，实现物流过程跟踪与监控； 

d) 根据物流信息，进行智能决策，对生产物流进行优化调度。 

7 生产物流过程要求 

7.1 生产物流过程组成 

船用柴油机行业典型关重件机加数字化车间物流过程主要包括物料的出入库和物料的机加工。 

7.2 物料出入库过程要求 

7.2.1 船用柴油机典型关重件配套企业的生产组织中，通常物料出入库都采用批次管理。 

7.2.2 物料入库过程如图 3 所示，过程要求如下： 

a) 根据入库的物料信息，编制入库单，包括物料号、物料名称、物料数量、合同编号、预入库号、

托盘号、仓位号等信息，下发至仓库终端； 

b) 根据入库单，生成物料、托盘及仓位的条形码，粘贴在相应位置； 

c) 仓库管理员使用终端扫物料码、托盘码、仓位码，确认物料、托盘、仓位唯一对应，完成入库。 

 

 

图3 物料入库过程要求 

7.2.3 物料出库过程如图 4 所示，其过程要求如下： 

a) 物流调度指令下发至仓库终端，仓库导航系统引导配送人员取物料； 

b) 配送员使用终端扫描物料、托盘，确认配送物料信息，扫描仓位二维码或条形码，确认物料下

架出库，物料置于托盘上使用运输车运送出库。 
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图4 物料出库过程要求 

7.3 机加工物流过程要求 

对于零件加工物流过程如图5所示，其过程要求如下： 

a) 毛坯出库后，根据物流调度指令搬运至指定车间待加工区，车间终端确认物料信息及数量，进

入待加工状态； 

b) 物料放置在托盘上，托盘上应有标识卡，记录物料信息，车间配送员根据终端调度命令，使用

运输车搬运至指定机床； 

c) 机床负责人在终端确认收取物料并进行加工； 

d) 加工完毕，机床负责人在终端确认加工完毕，进入待检验状态； 

e) 物料进行检验并确认信息； 

f) 检验员在终端确认检验完毕，合格品（若是批次抽检，按照抽检样本确定本批次的全部质量状

态）放入运输车进入下一工序，直到完成所有工序，车间配送员在终端确认加工工序完毕，

运输至半成品区准备入库； 

g) 对检验不合格零件进行分析处理。 
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图5 零件加工物流过程要求 

8 生产物流标识要求 

8.1 总体要求 

8.1.1 数字化车间物流标识包括仓库标识、标识卡和物料标识。 

8.1.2 凡是进入物流计划的物料、刀具、运输车、容器/托盘等均应进行唯一编码标识，标识应易于识

别物流关键信息。 

8.1.3 车间应有一定防护措施，用文字、语言和必要的物理装置来标识警示、限制或隔离人员的无关

行动，防止人对物料和设备实施错误或不当的触摸、操纵、移动或变更。 

8.2 仓库标识要求 

仓库的每个库位需粘贴标识码，指引仓库管理员找到所需物料，仓库可增加自动化设备或导航系统

便于管理员取物料。编码要求如下： 

a) 每个库位标识码应唯一，且便于寻找识别； 

b) 仓库标识应进行分级编码，主要包括厂区编号（若存在多个厂区）、仓库编号（若存在多个仓

库）、库位编号； 

c) 物料入库，对应的库位、托盘均需粘贴唯一对应标识； 

d) 标识信息包括物料编号、物料名称、物料数量、入库日期、库位号。若物料为外购件，条码信

息还应包含合同编号；若物料为自制零件或成品，标识信息应包含工单号。 

e) 库位编码分 5 级，码长 10 位字符。1级编码库房号占 2 位字符，由 01-99 按顺序划分库房好；

2 级编码区号占 2 位字符，由 01-99 按顺序划分区号；3 级编码架号占 2 位字符，由 01-99 按

顺序划分货架号；4 级编码层号占 2 位字符，由 01-99 按顺序划分层号；5 级编码位号占 2 位

字符，由 01-99 按顺序划分位号。 

示例：零件仓库码为 03-25-44-48-05。表示零件在 03 号库房，第 25 区 44 号零件区，位于 48 号
货架上第 05层。 
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f) 物料入库，每个对应的库位、托盘与物料需粘贴相同条码标签。 

g) 条码标签包含信息：物料编号、物料名称、物料数量、入库日期、库位号。 

h) 若物料为外购件，条码信息还包含合同编号。 

i) 若物料为自制零件或成品，条码信息还包含工单编号。 

8.3 标识卡要求 

标识卡伴随整个机加工物流过程，其标识要求如下： 

a) 标识卡应包含标识卡编号、产品名称、零件图号、毛坯件编码、加工数量等信息。 

b) 标识卡的编码应包含责任车间、机加生产时间、生产流水号等信息。 

c) 为区分质检后产品是否合格，应增加质检是否合格的标识。 

d) 标识卡伴随整个加工、装配的物流过程。 

e) 标示卡号码长 12 位字符。前 2 位数字负责车间编号；第 3 位至第 8 位数字代表生产年月；第

9 位至第 11位数字流水号；第 12 位数字质检状态号，0 表示未质检，A 表示质检合格，B 表示

质检不合格。 

示例：某零件标识卡编号为 03201903-133B，03表示负责车间为 3号车间,201903表示生产年月为

2019年 3月，133表示本月第 133批次，B表示该零件质检不合格。 

8.4 物料标识要求 

物料标识要求如下： 

a) 毛坯需要进行机加工，不适于单件标识，应采用批量标识，标注每批次毛坯数量； 

b) 零件产品可在不影响性能前提下，应在产品上标识，例如激光刻字、钢印等，实现产品整个生

产周期可追溯； 

c) 物料标识应进行分级编码，编码应唯一确定，包括类别、产品类型、生产时间、流水批次等信

息。 

d) 物料编码码长 13 位字符。第 1 位字符代表部件类别，L 表示零件，B 表示部件，M 表示毛坯；

第 2 位数字代表自购或者外购种类，1 表示自制，2 表示外购；第 3、4 位数字代表产品大类，

依次 01-99；第 5、6 位数字表示产品大类下的部件类，依次 01-99；第 7、8 位数字表示部件

下零件类，依次 01-99；第 9 位至第 12 位数字表示流水号，依次 0001-9999；第 13 位数字表

示质检状态号，0 表示未质检，A 表示质检合格，B表示质检不合格。 

示例：某物料编码为 L1321903-1335B，表示自制零件第 32 大类下第 19 部件类，03 零件类，流水

批次为 1335，质检不合格。 
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