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呼叫系统

汽车中的
“

发声
”

系统
随着各行业工业化 、 信息化及智能化程度的不断加深 ， 汽车制造厂商必须不断提高产能 ， 并降

低能耗及人力等方面的成本 ， 以提高 自 己的竞争力 ， 而这 ｉｋ同时对企业的生产管理能力提出 了更高

要求 ， 即必须对整个生产过程进行有效管理和控制 。

文
丨 宜科 （天津 ） 电子有限公司

工厂 中 ， 有大量 的生产 、 原料处鉴于此原 因 ， 长春
一

汽大众选择了 与宜等 向 生产环节管理者汇报 产 品 质量 问

理及质量信息必须及时有效地进科公司展开深人合作 。题 、 设备 故 障 、 物料 缺失 或其他请求

行传输和共享 ， 面对这样 的实 际情况 ， 帮 助 等 。
Ａ ｎ ｄ ｏ ｎ 系 统能够收集 生产 线

长春
一

汽大众决定对其总装车 间进行 自 系统功能带来的优势上有 关设备 和质量 管理等 与 生 产有 关

动化改造 。

一汽大众是 由 中 国第
一汽车安 东 系 统作 为 汽车 制 造 业生 产 管的信息 ， 在 加 以处 理后 ， 控制 分布 于

集 团公司和德国大众汽车股份公司 、 奥理系 统 中 的
一

部分 ， 对生产 的促进 和车 间 各处 的 灯光 和 声音 报警 系 统 ， 从

迪汽车股份公司及大众汽车 （ 中 国 ） 投产 品 质 量 提 高 起 着 至 关 重 要 的 作 用 。 而实现生产信息的透明化 。

资有限公司合资经营 的大型乘用车生产Ａ ｎ ｄ ｏ ｎ 是应用 在离散式生产车 间 生产通过 Ａ ｎ ｄ ｏ ｎ 系统的看板 、 呼叫音乐

企业 ， 是 中 国第
一

个按经济规模起步建线上 的 实 时 呼 叫 系 统 ， 用 来帮 助 生 产及 中控上位 Ａ ｎ ｄ ｏ ｎ 管理软件可及时将现

设的现代化乘用 车工业基地 。 而宜科公线上的工人在保证产 品质量 的前提下 ， 场的各类 问题传递给生产管理者 ， 请各

司作为行业 内 知名 的系统集成商 ， 已经在规 定 的 时 间 内 完 成产 品 装 配任 务 。 环节尽快帮助解决问题 。 同时 Ａｎ ｄ ｏ ｎ 系

为多家汽车厂商设计并实施了 自动化生在生 产 过程 中 ， 各个工位 的工 人可 以统也可以通过 ＬＥＤ 大屏显示生产信息和

产线 ， 其 中包括了硬件和软件工程项 目 。 通过 Ａ ｎ ｄ ｏ ｎ 系统 的拉绳和 呼 叫 按钮盒设备 、 机运的故 障情况 。 通过报表可 以
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图 １ 安东系统可将各机械化输送系统的相应信图 ２ 安东系统采用德国先进的软件系统为平台 ，图 ３ 长春

一

汽大众 ＣＡ ３ 总装车间中的安东系统

息显示在分布于生产线中的显示屏上设备网络和信息采集网络采用 网管型工业以太是国 内第
一

个采用奥迪标准的安东系统 ， 并涵

网交换机 ， 实现了环网冗余
，
以保障网络安全盖了整个车间生产管理和监控综合性管理系统
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查询故障 、 请求及帮助等相 关历史信息冗余 ， 以保 障 网 络安全 （ 图 ２
） 。 同 时 ，

和统计信息 ， 可以分析 出生产的薄弱环显示屏采用 ４ ６ ｉ ｎ 工业级 Ｌ Ｅ Ｄ 电视 ， 嵌处奶电 ^

节 ， 从而进－步改进生产 ， 提高生产效 人式 Ｏ Ｐ Ｓ 客户 端 ， 并 采 用 Ｂ Ｓ 模 式将Ｗ ｌ ｌ■

Ｗｈａ ｔ ｄｏ ｗｅ ｈａｖｅ ？

率和质量 。文字 、 图形 、 图像和动态视频等 内容显

在长春
一

汽大众 ＣＡ３ 安东项 目 中 ， 示 到 显示屏上 。 视频 釆 集 系 统 则 由 海

究科 公 司 经验 丰 富 的 设 ｉ
ｌ

工程 师 和 实 施康 威视 网 络 摄 像 头 和 Ｍ 络 硬盘 ；ＪＨ象 服 务

工程师 ， 与健－

汽大众雜车 间醜 雛成 。 離 Ｗ ｉ ｎ ｄｏｗ ｓＳ ｅ麗 ２ Ｇ Ｇ ８Ｒ２
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划人员进行了沟通 ， 通过对技术任务书 为服务器系统 ， 服务器采用 数据冗余和

分析和现场情况分析 ， 梳理 出 了符合现 双机热备技术 ， 其数据库为则为 Ｏ ｒ ａ ｃ ｌ ｅ

场实 际情况的技术需求并确定了 完整 的 ｌ ｌ
ｇ 。

项 目 设计方案 。 项 目 的实施期 间 ，
宜科在使用 了

一

系 列优质配备后 ， 安东

工程人员对现场进行了仔细考察 ， 并对系统可帮助用 户合理进行现场规划 ， 提

ＬＥＤ 看板 、 拉绳开关 、 网络部署及 中控高现场管理水平 ， 降低现场管理成本 ；

室位置等进行确定 ， 遇到具体的施工细建立 目 视管理 ， 打开现场管理黑箱 ， 提

节 问题 ， 及时与
一

汽大众的生产 、 规划高管理效率 ； 实现
“

生产 自动化
”

， 提高

和维修人员 沟通 ， 以保证项 目 的顺利实 过程质量控制能力 ； 实现设备运行宏观ｆｎＴ ｔｉ Ｂ ｉｎ ｉ ｉ ｉｆｔ ＨＣ ｉｍ

施 。 在软件调试 中 ， 涉及到每
－

个软件 动态显示 ， 实现在线生产品种动态显示 ； ＢＥ为想１ＳＩＴ公？
Ｗｈａ ｔ ｗｅ  ｃａ ｎ ｄｏ  ｆｏ ｒ

ｙｏｕ ？

的具体功能和界面友好性 问题 ， 均与相实现计划下达顺序调度 ； 实现现场故 障

关人员进行详细的沟通 ， 并进行现场体报警监视 ， 对设备故障停线时间进行记

验 ， 以达到最佳的使用效果 。录和故障说明 ； 可方便查询 因质量 问题

简单来说 ， 该系统将各机械化输送的停线原因 。ａ＾ ｆｌ ｅ ｌ ｄ Ｍ ｒｖ ｉ？

系统 （包括车 身输送 、 仪表分装 、 前端

分装及车 门分装 ） 的生产信息 、 求助工 系统的成功应用
Ｒ〇 ｂｏ ？  ｃｏｎｔｒｏ ｌ  ｓｙｓｔｅｍ

位信息 、 故障信息和储备信息等通过 以长春
一

汽大众 Ｃ Ａ３ 总装车间 中的安 Ｐｒｉ ｎ ｔ ｉ ？ ｇ／ Ｐａ ｔ＿ ｎｇ Ｅｑ ｕ ｉ ｐｍ ｅ ？ ｔ ａ ｎ ｔｒｏ ｌ Ｓｙ ｓｕｍ

太 网 收集并进行相应的处理 ， 同 时将相东系统是 国 内 第
一

个采用 奥迪标准 的安

应的信息显示在分布于生产线 中 的显示东系统 ， 并涵盖了整个车间生产管理和

屏上 （ 图 １
） 。监控综合性管理系统 ， 采用 了行业 内处

安东系统还可帮助用 户实现对个部于领先地位的系统架构 ， 保证了 系统的

分的管理 ， 如工位作业管理 ，
包括工位稳定高效运行 （ 图 ３

） 。 同 时 ， 通过与逻１１
呼 叫 和集 中 事件呼 叫 ； 设备运行管理 ， 雛制 系统的工业级麵信 ， 实现了生

包括故障 、 运行状态及维护信息 ， 信息产的 自 动化和信息化融合 ， 使生产更为
—

二＼ ｗｍ

可 视 管理 ， 即 通过 Ａ ｎｄｏ ｎ 看 板 ， 显示 智能化 。 该项 目 的成功实施也标志着德

呼叫信息 、 故障信息和停线信息 ； 设备 酿标准生产 线体管理系 统进人 中 国 ，
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进 行呼 叫 ： 维 修 呼 叫輒 可通 过维 修 数据 支撑 ， 该管理 系统 也 ４ 以 作 为 行 此 Ｉ

Ａ ｎ ｄ ｏ ｎｆ ｒ ｆｅ ， ４Ｃ Ｖ

^

共 信息 ； 生 产运 行 倍总 ， 即 对生 产线开线 ．该 系 统的 成 功 实施 ， 进
一

步证 明 了

Ａ▲上 ｔｍｍ 糾 Ａ ｎ ｄ ｅ ｎ 系统的 而的 技料Ｕ麵 户触料 间 生 Ｘ
＾
ＣＺＺｒｌ

种半 ｎ 进 ｈ 统 汁 分祈 处观 。产 线管＿ 水 平 和 ｎ 动 丨 匕 水 ｉ ｍ ： 丨 到 ｒ 竒 效＿

此 系统 采 丨

ｉ ｉ 德 丨收进 的软 （ ｉ 系统 为 提卄 ， 解 决 厂 ｆ斷 ｓ 备 故 障 和 咕 ，


Ｍ

平台 ， 设备网络和信息采集 网 络釆用 网 量查询等生产 问题 ， 并进
一步加强 了与

｜＾｜｜｜｜｜｜｜

管型工业 以太贼純 ， 实 现 了關 鋪飼＿ ：好合作絲 。 ｃａ

▲反馈服务编码Ｍ４７９ ８
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