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卡尔迈耶 

本地化战略，全球化管理 

 

企业简介：卡尔迈耶集团是全球最大的研制开发和生产经编机系列产品的集团公司，其全球

市场占有率在 80%以上，每年在经编机领域产生的专利，有 80%出自卡尔迈耶。 

卡尔迈耶以全球的眼光进行生产布局，除在德国外，还在美国、英国、中国设置生产基地，

一款产品在德国总部完成设计定型后，根据最终的市场安排一家生产基地进行生产。中国卡尔迈

耶纺织机械有限公司是该集团在东南亚乃至世界上的重要生产基地，主要采用面向订单生产

（MTO）的计划方式，设计图纸来源于德国总部，在中国进行客户化定制生产，并按德国总部的

管理标准进行生产管理。 

 

 

凌晨 4 点，卡尔迈耶纺织机械有限公司二楼机房，服务器自动启动 MPS 计算； 

早晨 6 点，计划订单系统自动确认运行结果，结束主生产计划的运算； 

早晨 8 点，计划人员到岗，计算出全部工作中心的能力、负荷、差异； 

早晨 8点 15 分，发现生产瓶颈，计划人员调整主生产计划； 

早晨 8 点 30 分，根据确定的主生产计划，运行物料需求计划，产生材料的采购计划和委外

加工计划； 

上午 10：00，生产任务系统自动产生工序计划，计算出每道工序的计划开工日期和计划完工日期。 

这样高效精确的工作风格已经延续了 70 年。1937 年，当卡尔迈耶先生在德国奥博茨豪森的

父母家中里建立一个机械厂来生产零件时，他 28 岁，财产仅为一万七千马克。通过不断完善的

德国式精细化管理和高品质产品，今天的卡尔迈耶集团已经成为世界经编机行业的领导者。 

 

满足中国制造的管理系统 

随着世界纺织工业向中国大陆的产业转移，卡尔迈耶集团也开始将中国作为最主要的生产基



地，日益扩大生产规模。作为典型的大型机械制造企业，卡尔迈耶有 100 多个品种，产品结构复

杂。单台最终产品由近 5000 种零部件组成，这些零部件要经过机加工、焊接、钣金、装配、油

漆、铸针、钳针、工序外协等加工过程，仅总装工序就多达 100 道以上。卡尔迈耶的产品生产周

期在三个月以上，物料已经达到 29000 种，BOM 结构为 6至 8 层，并且产品配置多，客户需求多

变。 

由于中国与德国的加工设备、原材料等制造环境的不同，在制造过程中的切削速度、成型等

各个工艺细节都不一样，德国的管理系统很难成功复制到中国，大量需求要根据中国的实际情况

进行调整。“如果要使德国的系统满足中国的使用环境，软件的拥有成本和长期维护成本很难承

受。” 中国工厂总经理杨增兴对此深有感触。 

因此在很长一段时间内，卡尔迈耶在每月下达生产计划和采购计划时，只能由德国或者日本

方面提供产品 BOM 电子文档，包括物料的提前期，然后再在国内编制程序转入数据库，计算毛需

求、查库存，然后修订计划，前后长达 20 多天。在此后的车间生产进度控制则通过下达生产任

务表格，要求零部件车间反馈完工的时间和数量，要求装配车间按关键工序反馈每天的完成情况。

但即便如此，离卡尔迈耶精细化的管理要求仍有较大的差距，譬如装配缺件依靠车间或者库房收

集上报，远远不能达到实时精确的效果。 

“为此，卡尔迈耶决定在中国选用一套本土的 ERP 系统，以达到德国总部的管理要求。”杨

增兴说，“德国总部专程派来了 ERP 资深咨询专家、第三方独立顾问霍夫曼先生作为项目经理。” 

在前期考察中，拥有 20 年 ERP 实施经验的霍夫曼以德国式的严谨态度，对中国市场 ERP 软

件进行了详细了解，并以德国工厂使用的软件功能为标准，对 K/3 ERP 系统按照卡尔迈耶制定的

功能列表进行了逐一测试，认为金蝶 K/3 ERP 的制造、作业成本系统均处于国内管理软件的领先

地位，可以满足卡尔迈耶的需求。 

 

精细化管理的成功落地 

2005 年 9 月，卡尔迈耶的生产制造系统正式开始实施。项目实施之初，霍夫曼按照德国的

工作模式，把整个项目按阶段确定了 100 多个项目任务，项目计划书中包括任务描述、负责人、

开始日期、完成日期； 对每个任务又分解到子任务，子任务具体到每个部门和责任人，各子任

务之间进行关联和集成，在执行过程中严格落实。如果某项工作推迟了，霍夫曼会要求相关负责

人给出明确的原因和改进措施，然后调整项目计划，在前一项工作没有落实前，不会进行下一步

工作。 

在基础数据整理阶段，为了保持数据的一致和进行有效的统计分析考核，卡尔迈耶按照德国

总部的客户、供应商、物料等相关编码体系，将基础编码进行了统一确定。项目组完成了近 30000

条物料资料、10000 多项零件和产品 BOM、1200 多条客户资料、600 多项供应商资料等基础资料

的整理、编码、录入工作。对于机械加工企业重点管理的车间管理，结合实施经验和德国总部的

考核要求，将最终产品和加工工艺相结合，设置了 Tm3 装配中心、经编机装配中心、整经机装配

中心、钣金加工、冲加工、焊接、加工中心、油漆、包装等 30 多个成本中心，以便准确计算各

工序的生产成本，为成本分析与控制改进提供了准确的数据依据。 

其后，根据调研和企业管理需求，卡尔迈耶编制了企业业务流程，重新定义了生产计划、采

购计划下达的流程，设置了订单、任务单、领料单、入库单、出库单等各种业务单据的录入及打

印格式，结合原型测试的结果对业务流程和软件功能进行了优化和调整。在这个过程中，按德国

总部的管理和本土化的需求都得到满足。 

目前，卡尔迈耶应用金蝶 K/3 ERP 系统,实现了生产任务和车间作业的深入管理。生产部下

达生产任务后，系统自动根据产品 BOM 和生产任务数量产生投料单，并通过投料单控制车间工序

领料。卡尔迈耶的生产领料单严格按照生产任务进行，结合在工艺路线中设置的工序步骤，进行

工序领料和工序汇报。车间根据工序计划安排工序生产作业，加工完成后在系统进行工序汇报，



收集工序进度、工时消耗、质量信息，为工序成本核算提供了共享信息。应用金蝶作业成本系统，

月末对在制品进行盘存，通过系统的盘亏数据提醒，可以快速直观的展现出各任务单在各工序的

加工情况。基于这些信息，卡尔迈耶生产管理人员就可进行实物的查找确认，避免错误的发生。

如今，卡尔迈耶将管理延伸到零部件和产品生产的每一道工序，掌握了生产的每一步，确保可以

及时发现异常情况，采取措施保证生产进度如期执行。 

在计划管理上，卡尔迈耶充分利用 K/3 计划管理的强大功能来满足复杂机械加工生产对计划

的要求。正如本文开始的描述，每天早晨 4点 MPS 计划通过预先设置的后台运算功能开始自动运

算，当天计划人员上班后，通过细能力计划发现生产瓶颈并调整主生产计划 ，以此产生需要的

材料计划。同时，K/3ERP 系统提供了计算提前期的功能，只要有工艺路线就可以自动计算产品

的计划提前期，大大提高了多工序下的生产计划下达的准确度，同时降低了工程和生产部门整理

计划提前期的工作量。企业编制生产计划需要确认的静态库存和预计入、已分配等动态库存，原

来需要花费 20 多天的时间进行统计，而现在这些数据都是实时集成在 K/3 系统中，数据准确度

大幅提高，使得每天的生产和采购计划更准确合理，减少了企业的库存积压，避免了计划不合理

产生的加班和停工。 

现阶段卡尔迈耶的 K/3 ERP 系统已经涵盖了企业的主要业务流程，包括计划、生产、物流、

仓存、成本、财务等各个环节，管理范围已经遍及公司的每个部门和每个员工。 

“通过 K/3ERP 系统，卡尔迈耶迅速把企业的销售订单转变为生产需求，以及时安排采购和

生产计划。”霍夫曼认为，通过对物料、BOM、工艺路线、工作中心、资源等制造基础数据的规范

化管理，为生产管理提供了准确可靠的基础数据保障。通过生产任务管理、车间作业管理，企业

可以清楚地控制生产任务的执行进度，尽可能保障订单按期按量保质交付，并对产能做出有效评

估，更利于合理排产。同时，对车间领料、在制品、入库等情况进行有效的管理和控制，实现了

生产流程的精确化管理，有效控制较少人工和材料成本，达到了德国总部的管理要求，保证了企

业的良性循环发展。 

 

 
总经理  杨增兴 



 
德方 ERP 资深咨询专家  霍夫曼 


