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维码技术在发动机零件
加工线上的应用

2012年，我公司将二维码(DPM)技术应用到生

产中，率先实现对发动机缸体、缸盖、曲轴的精确追

溯(连杆和凸轮轴因为零件可打标位置较小，不适合

打印二维码，只能进行批次追溯)。在缸体线、缸盖

线和曲轴线的九道工序配置了二维码的打标和扫描装

置，先在工件上打印二维码(包括零部件标识码、零

部件号码、毛坯供应商代码和零部件序号等信息)，

再通过二维码扫描，借助于PT—MES的数据采集和上

传通道，由检测设备绑定工件的二维码及测量数据，

上传至Q—DAS系统。缸体、缸盖和曲轴流入发动机装

配线后，通过上线二维码的扫描，进行总成匹配和采

集，从而实现产品的精确追溯。

DPM(Direct Part Mark)是一种特殊的标识制作

技术，而并不是一种条码标准，一般称之为“直接零

部件标识”。该技术可以实现直接在零部件表面上做

标识，而不需要纸张、标签一类的标识载体。

在二维码的打标应用方面，目前我厂主要采取自

动打标的方式。工件定位夹紧后，接近传感器将感应

信号发送给PLC控制器，控制器根据控制逻辑，将零

部件标识码、零部件号码、毛坯供应商代码及零部

件序号按照一定格式通过RS232数据线发送给打标机

控制器，打标机在接收NPLC的指令后将上述信息以

二维码格式在工件上打印出来。随后，扫描仪进行二

维码扫描。如图1所示，在缸体线和缸盖线的上线处

采用气动打标，在曲轴线的终检设备的出料口处采用

激光打标。
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图1二维码实际应用

二维码的打标、扫描工位介绍

以缸盖线为例，在OPl0设置二维码的上线打标扫

描工位，在质量门(OPl50)设置了二维码的下线扫描

工位，OP50是中间的二维码扫描工位，类似二维码的

下线扫描工位。

1．二维码的上线打标扫描工位

上线打标扫描工位主要设备介绍见表1。

表1

针式(或 工业 红、
传感 气动 工装

名称 激光)打
扫描
PLC 一体 黄、绿

标机
仪 器 夹具 支架

机 竹节灯

数量 一套 一套 一套 一套 一套 多个 一套 一套

二维码的上线打标扫描工位工艺流程：

1)在HMI主界面上点击“循环开始”按钮，系统

开始运行，挡料夹具伸出。
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2)当传感器感应到工件时，隔料机构动作，将第

二个工件隔开。

3)夹紧机构伸出，定位、夹紧工件。

4)判定机构伸出，探测工件的供应商型号是否与

Panel(控制板)上设置的型号一致。若不一致，系统

Panel上报警，报警灯报警，系统停止运行等待人工干

预。

5)移动机构将打标机移动到位。

6)系统将打标序号发给打标机控制器，起动打标

机打印二维码。

7)打印完成，打标机退回初始位置，扫描仪移动

到位。

8)系统扫描工件上的二维码。

9)若扫描解码失败，系统Panel上报警，竹节灯亮

红灯，重扫按钮灯亮；操作工可按重扫按钮，重新尝

试扫描解码；或者操作工可以通过观察Panel上图像，

手动输入可读码。

10)若扫描解码成功，但是内容与上次重复，系

统Panel上报警，竹节灯亮红灯，重扫按钮灯亮；操作

工可按实际情况操作。

11)若扫描解码成功，竹节灯亮绿灯闪烁，夹具

松开放行工件。

2．二维码的下线扫描工位介绍

下线扫描工位主要设备见表2。

表2

扫描 手持式扫 红、黄、绿 气动 工装
名称 PLC 传感器
仪 描仪 竹节灯 夹具 支架

数量 一套 一套 一套 一套 多个 一套 一套

二维码的下线扫描工位工艺流程：

1)当工件随滚道流至下线扫描工位时，传感器探

测到该工件。

2)扫描仪自动进行扫描，即拍照解码，将解码信

息传给PLC。

3)若扫描解码成功，竹节灯亮绿灯闪烁，夹具松

开放行工件。

4)操作工可以通过Panel上装有的人机监控界面，

监控到2D扫描仪的扫描结果。

5)若扫描仪扫描解码失败，系统竹节灯自动报

警，操作工可根据Panel上显示的照片，在系统提供的

输入界面中人工输入该二维码数据，系统自动将该数

En篡极y
据作为扫描获取的信息传至PLC，完成操作。

6)系统提供硬件Rescan(重新扫描)按钮，用于

手动重扫二维码。当自动扫描解码失败，可按此按钮

使扫描仪重扫该二维码，再次尝试解码，若此按钮灯

常亮，表示该功能有效。

7)系统提供硬件ByPass(旁路功能)按钮，用于

强制释放当前操作的工件。按下此按钮，系统释放夹

具，无条件放弃当前操作的工件。

信息系统查询

要实现产品的精确追溯，产品信息查询和产品测

量数据查询是两个主要手段，通过PT—MES进行产品

信息查询，通过Q—DAS进行产品测量数据查询的。以

下是具体的查询方法。

1．PT-MES产品信息查询

以查询曲轴产品信息为例：登录PT—MES系统

后，访问“生产控制>产品信息查询>产品信息查询”

菜单。可以选择“产品”、 “时间”等作为筛选条

件，缩小查询范围。

列名解释：1)序列号——工件上二维码明码。

2)钢印号——曲轴五位分组号。3)状态——产品状

态(A表示正常状态，P表示报废状态，H表示锁定

状态)。4)工位——工件最近经过的工位。5)操作

码——工位执行的操作指令：OPl70表示自动扫描二维

码；OPl70M表示手工输入二维码；QGH表示手工锁

定质量门；QGR表示手工释放质量门；CPM表示手工

置料废状态；SCPW表示手工置工废状态。6)质量门

数——当前未关闭的质量门，曲轴线定义TOPl70为人

工目检质量门。工件上线(OPl60)后，质量门数为

1；工件通过人工目检质量门(OPl70)后，质量门数

为0。

2．Q—DAS测量数据查询

以查询缸盖OP50 JWF泄漏测量值为例，按照以下

步骤在Q—DAS软件上进行操作：打开Q—DAs软件

后，确认是否为机加工线的数据库连接；选择“从数

据库读入”数据，缸盖OP50 JWFNfJ量值的零件名称是

10020763，Cylinder Hea(JWF)；弹出确认窗口，选

择“是”；选择“数值栏”以列表形式显示测量值；

右键“显示附件信息域”，以显示追溯码、测量日

期、时间等附件信息；最终显示样式。
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二维码追溯系统的常见问题及解决措施 读码效果上做到完全一致，解决了该问题。

1．二维码扫描合格率低

在项目验收阶段，经常遇到二维码扫描合格率低

的问题，通过分析采取了以下措施：

1)增加辅助光源，降低背景干扰。

2)利用反显原理，将相机倾斜安装，增加光线的

对比度。

3)调整相机的焦距。

4)加深打印深度。

5)定期更换针头。

通过上诉措施的实施，目前二维码扫描合格率达

至1J99．9％，达到了预期的目标。

2．扫描效果的一致性问题

我们曾经遇到这样的情况：在曲轴生产线成功扫

描的工件，装配线的二维码扫描枪无法读取该曲轴的

二维码，造成生产组织的混乱。后来调整了曲轴线和

装配线的两台扫描枪的设置参数，使之在读码能力和

3．工废和料废的处理

工料废处理后Andon的计数应该减少，但实际上

Andon上的计数累加。我们要求供应商修改手工扫描枪

的扫码程序，通过PT—MES的后台处理，确保在扫描

工料废件时，Andon上的计数相应地自动减少。

结语

二维码技术在发动机的制造加工过程中有其独特

的优势，是未来发展的趋势。但是，二维码追溯系统

是一项系统工程，涉及到操作流程、设备调整、数据

上传、系统融合(PTMES、Q—DAS)及信息管理等

多项工作的整合，只有协调好上述工作，严格按照流

程办事，才能充分发挥出该项技术的优势，使其成为

质量追溯和生产管理的有效工具。

-发动机产品跟踪加工线■哑厦摩啦
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福士汽车零部件(济南)有限公司

德国福士汽车系统(VOSS)有限公司(简称“德国VOSS”)是

商用车以及乘用车领域中，气路、油路以及液压管路技术和管路连接技

术的专家，也是各大汽车厂家，如梅赛德斯奔驰、MAN、依维柯、沃尔

沃、宝马和大众的长期合作伙伴。

2008年5FI，福士汽车零部件(济南)有限公司(简称“VOSS济

南”)，作为德国VOSS在中国投资设立的第一家子公司，在济南临港经

济开发区落成投产，开发、生产应用于汽车工业的管路插接系统如阀门和管线，如自动变速器、柴油机燃油泵、发

动机排放控制装置、助力转向系统、充气减振器、空气悬架、生物燃油装置及其他汽车零部件，投产后年产车用连

接件3000万件。

2013年1月，福士汽车零部件(济南)有限公司获得中国重汽“2012年度优秀供应商”称号，这是VOSS济南

第五次获得此荣誉。同时，福士汽车零部件(济南)有限公司顺利通过南德TUV的TSl6949的二次审核认证。2013

年，VOSS济南的厂区面积将在原有基础上扩大一倍，在保留原有快插接头的基础上，引进先进的SCR(选择性催

化还原技术)管路自动生产线，为中国汽车尾气排放标准升级至欧V提供优质的管路系统。

会员：福士汽车零部件(济南)有限公司 编号：MC0005
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