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自动导引小车
在惠氏奶粉工厂的应用

自 动导引车系统 （ 是 自动化物流系统中的核心组件之
一

， 它在生产线的各组成部分之间起到 衔接枢

纽的作用 。 随着工业生产 自 动化程度的提高 ， 自 动导引车系统的发展前景将十分广阔 。 通过激光 自 动导引车系统

在患氏苏州奶粉工厂的应用 ， 提高了奶粉生产的质量和效率 ， 为奶粉企业生产的全 自动化打下了坚实基础 。

文 丨 刘洋 丁莹 机科发展科技股份有限公司

氏苏州奶粉工厂是生产婴幼 的数量 由 台 增 加 到 台 ，

儿配方奶粉的企业 ， 婴幼 将 楼的奶粉投料区 的数量

儿配方奶粉的生产标准及管理制
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台增加到 台 ；

度应远远严格于普通食品的规范 修改
一

楼和三楼的行驶路线

标准 ’ 从产關研发到生产繊 壊 服 卸货站台位置 ，

通环节都要进行严格幡體理 。
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企业的食品安全管理及质量保障 系统管理软件进行重新编制 。

体系越严格 ， 所生产的婴幼儿配 根据惠 氏奶粉工厂的上述需

方奶粉的品质也就越稳定和安全 。 求 ， 并结合 系统的特点 ， 确

由于上述要求 ， 惠 氏苏州奶粉工 定该系统的几个技术重点和难点如

厂在生产环节中投人使用 了领先 投产 ， 设计产能达 万 ， 是全球 下 ： 国外公司做的原有 台

技术的全 自 动生产流水线 、 激光 最大 、 也是最先进的婴幼儿营养 如何融人惠 氏公司所开发的新的

自 动导引车系统以及全 自动无人 品生产基地之一 。 在所有的 自 动 系统中 ； 全新的 管理系

仓库等先进的全 自 动化生产 、 运 生产 中 的运输环节都要使用激光 统与其他设备管理系统的接 口 ； 新

输及仓储设备 ， 从而最大限度地 自 动导引车 （ 系统 ， 刚投 增加的 台全新 的功能要求 ，

降低产品受污染的机会 。 产时的系统 由 国外公司开发 ， 总 新增加的 车系统调度的实现 ；

通过激光 自 动导引车系统在 共数量为 台 ， 其中 台 在 充电系统的实现 。

惠 氏苏州奶粉工厂生产环节的应 楼的奶粉包装生产线进行搬运

用 ， 全 自动地完成生产线的原料供 任务 ， 两台 在 楼的奶粉投 系统设计

应与包装后的成品人库等任务 ， 提 料区进行搬运任务 。 但随着 总体设计方法

高了奶粉工厂在生产环节中的质量 年奶粉生产量的逐年增加 ， 需要 原有的 国外公司所开发的激

和效率 。 增加 的数量和使用 全新 的 光 自动导引车 系统与机科公

调度管理系统及优化 司所开发的 系统的核心开发

奶粉 厂对 系统的 的运行路线来更新原来的 系 平台是
一致的 ， 因此 ， 可采用保留

需求及技术难点 统 。 具体的需求为 ： 原有的国外 台 的车载控制

惠 氏苏州奶粉工厂于 年 将一楼 的 奶 粉包 装 生产 线 程序 。 为了保持系统每个运行区域
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车外观样式的一致性 ， 将三 用率 。 不同区域的物流强度应尽量 取 、 卸货站台的信息交互是通过与

楼国外的原有两台 小车加到 保持平衡 ， 避免出现 自动导引车集 管理系统相连的远程 设备

一

楼的新 系统 中 ， 而组成 中运行的情况 ， 这样可减少交通堵 的输人 、 输出信号与取 、 卸货站台

台 小车运行的新系统 。 将机 塞 ， 既可以简化交通管理 ， 又可提 的控制系统的信息交互来实现的 。

科公司所生产的 台新 车全 高系统的工作效率。 充电管理功能 ： 由于生产

部用在三楼 ， 并根据三楼投料站的 （ 台全新 车的设计 任务较频繁 ， 设置了 个充电站 ，

具体要求对机科公司的 进行 三楼投料区 车的功能 当 没有任务时就会回到充电

全新设计开发 。 需求 ： 需要 搬运的物料是载 站进行充电 。 在充电过程中 ， 当有

重新规划 、 设计 车的 重最大为 ， 长 、 宽 、 高分 任务产生时 ， 结束充电 ， 去执行相

运行路线地图 ， 设计时需根据 别为 应的任务 。 但如下所描述的情况例

车的运行动作流程设置 车运 的托盘 ， 载货托盘需要提升的最大 外 ， 小车在正常的运行过程

行路线中各个线段及站点位置 ； 高度为 。 所需执行的搬运 中 ， 时刻监测 小车的 电池电

重新规划 系统的管 任务是从输送线上取载货托盘运送 压 ， 当 电池电压低于程序中预先所

理和调度软件 ， 根据物流管理信息 到最大高度为 的投料站 设定 的值 时 ， 小车将

系统的接 口信息进行设计 ； 台或最大高度为 的缓冲 会产生
一

个
“

电池容量低
”

的信号 。

台全新 车的设计 货架上 ， 或将投料站台处产生的空 小车执行完当前正在执行的

开发 ； 托盘运送到某个固定的位置进行 自 任务后 ， 回到充电站充电 ， 在充电

系统的规划设计 动码放 ， 每码好 个托盘后 ， 将托 过程中不再执行任何任务 ， 必须充

系统的设计结构 盘操送到输送线上进行入库 。 电 后 ，
且充电过程正常后 ，

激光 自 动导引车系统是
一

个 台全新 车的结构形 车方可继续执行任务 。

包含 自动导引车 管理 、 监控 式 ： 根据上述的任务需求 ， 确定三 在特定的取卸货站台

系统 、 激光 自动导引车 、 智能充电 楼投料区所使用的 车为机科 线段上运行时所具备的功能 ： 当

机和远程 设备等组成部分的集 公司生产的高举升叉式 但 车在此特定的线段上运行且

成系统 。 货叉的宽度需按照托盘的尺寸进行 需要执行取货任务时 ， 在 向

激光 自 动导引车主要 由车载 改造 。 除了 车原有的传感器 取货站运动的过程中 ， 当 车

控制器 、 交直流驱动 、 转向 电机 、 外 ， 根据新增的码盘功能 ， 需要在 上的相应传感器检测 到需要取货

交直流电机控制器及手动控制器 、 货叉表面上安装传感器检测托盘是 的托盘货物时 ， 立即停车并

车载操作面板等部件所组成 。 否在货叉上。 执行取货的操作 。 当 在此特

在正常的生产过程中 ， 操作员 全新 车载控制系统的 定的线段上运行且需要执行卸货

只需按照生产计划下达作业计划指 设计 ： 在本系统中使用 了 目前国际 任务时 ， 在运动 的过程 中 ，

令 ， 相应的信息传输到物流管理系 上流行的交流电机驱动系统 ， 该系 车上的相应传感器检测到站

统中 ， 物流管理系统把 系统 统具有运行效率高 、 运行与维护成 台处已放好的卸货托盘货物时 ， 则

需执行的任务下达给 管理、 本低 、 控制能力强等优点 。 货叉升 停车执行卸货的操作。

监控系统 ， 由 管理系统根据 降的高度采用 总线接 口的绝

最优路径原则及最优调度原则分配 对值编码器进行测量 ， 这种做法的 总结

系统内的 车执行运输任务 。 优点是提高编码器信号传输的可靠 惠 氏苏州奶粉工厂的全新激

激光 自动导引车输送系统 性 、 实时性、 绝对值编码器具有高 光 自 动导引车系统于 年 月

行驶路线的规划 分辨率及断电记忆的功能 ， 可有效 初经过升级改造后 整个新系统 含

路线规划的原则 ： 保证主干道 防止货叉升降高度的错误几率 。 台 车 ） 运行稳定 、 可靠 ，

物流的畅通 ， 避免发生交通堵塞 ， （ 系统设计中的其他问题 解决了老系统之前所出现过的路径

尽量使同
一

区域内的物料装卸量保 系 统 与 取、 卸 货 站 死锁问题 ， 满足了工厂的增加产量

持平衡 ， 从而减小 自动导引车空车 台 信息交互 的功 能 ： 在 系 的需求 促进了奶粉企业的标准化 、

运行的时间 ， 提高 自动导引车的利 统的运行过程 中 ， 车与物料 规范化 、 信息化的基础建设 。
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