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图 １ 贝加菜 Ｅｇ ｇ ｅ ｌ ｓ ｂｅ ｒ
ｇ 先进的 ４ ．０ 工厂

智辇工厂

工业 ４ ．０ 在贝加菜

文
ｉ 贝加莱工业 自动化 （上海 ） 有限公司

今蓬勃发展的工业 ４ ． ０
， 在贝 加莱来 自 仓库的部件恰好及时发送 。 这在立体仓库 中检索的功能 。

ＥＲ Ｐ 系统将

自 己的生产设备上 已经应用 了近正是贝 加莱智慧工厂的优势之
一

。 位于立体仓库 中 的物 品按 当前生产和计划生

１ ０ 年 。 位于奥地利 Ｅｇｇ ｅ ｌ ｓｂｅ ｒ
ｇ 的智慧工Ｅ

ｇ ｇ ｅ ｌ ｓ ｂ ｅ ｒ
ｇ 的工厂完全实现网络化 产来进行分类 ， 当库存降低时会提醒订

厂在 ２ ００６ 年 已经全面建成 ， 并一直在不无论是横向还是纵向 。货 。

断升级 （ 图 １
） 。 在 ＰＣ 订单到达工人组装台 的时候 ，

在最近的
一

次项 目 中 ， 贝 加莱优化统一的网络 所必需的零部件也 已经到达 。 工人按照

了工业 ＰＣ 的生产 。 采用在线配置工具 ，
“

我们所提供的解决方案的特别之处屏幕上的指示和灯光信号来完成每台 ＰＣ

贝 加莱 的客户 可 以让 Ｐ Ｃ 完全满足他们在于 ， 不采用 特定 网 络来进行不 同等级的组装 。 组装 台 的设计符合人体工程学

的要求 。 确认好配置的可行性后 ，
ＥＲＰ的连接 。

”

Ｈ ａ ａ ｓ 说 ，

“

我们用来连接每
一

原理 ， 桌子的高度可 以根据工人的身高

系统会 自 动生成带有唯一序列号的物料台机器 ， 每
一个楼宇 自动化部件及 Ｅ Ｒ Ｐ方便地进行调节 。

清单 。 系统的是统
一

的 网络 。

”

正是这种方式给在装配过程 中 以及装配完成后 ， 都

Ｅ Ｒ Ｐ 系统提供了控制 自 动存储的功能和要对每 台 Ｐ Ｃ 进行反复的 测试 。 测试包

２５００ 亿种可能性
“

从数学上来讲 ， 有超过测 亿种

■
不 同 的 硬 件配置可 ｗ 客内紙

”
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全球工业管理负责人 Ｇ ｅ ｒａ ｌ ｄＨ ａａ ｓ 说 。 这 …
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图 ２ 只有经过 ：严格功能 ；！ ｌ
ｉ式和压力！ ｌ

ｉ式的贝 Ｄ Ｑ图 ３ 每个部 彳牛都必 彡页进行功能测 Ｉ试 。 数年后 ，

ＥＲ Ｐ 系统计划 ｊ 最优的订 贝 处理计
莱工业 ｐｃ 才允许发货 只需输入序列号 ，

可以查看测试结果麵有相

划 ， 确保物流畅通 。 关生产参数

２４＊？＊ 现代制造 ． 新自抓匕 ２ 〇 １ ５
－
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括安装是否正确 ，
ｃ ｐｕ 和 ｒａｍ 是否符

声
合性能 测试和压 力 测试 。 只 有 当 所有 的 一

：了 ^
测试都成功完成 ，

ＥＲＰ 系统才会释放 ＰＣ
＊

私
，

１

卜、 ＿

？ ｒ

用 于 发 货 （ 图 ２
） 。

“

毕竟 ， 我 们 的 客户＿
＿

＊

，＾ ｌｌ ｔｆ ！

 Ｉ

收到 的 毎件产 品都应该 无误运行 。

”
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莱总经理 Ｐｅ ｔｅ ｆ Ｇｕ ｃｔｅ
難说 。 ＾

Ｉ１
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“

只是我们野每
－

个 ； 酿＾ ／

ｉｌｉＷＬ ＇＾ｖ
：

整 的可翻性 。

”

任何时候 ， 生产 中 的每

 丨＿｜

＾

＾４
｜＿

、

整个生命周 期 。 即使在未来数年 ， 仅依

靠 Ｐ Ｃ 序 列号 ， 你也可 以查 到该产 品 曾图 ５ 贝加莱 Ａ Ｐ ＲＯ Ｌ 过程控制系统可以实时发送参数 ， 如整体设备效率 （
Ｏ Ｅ Ｅ

）

做过的每
一

项功能测试 ， 清楚地确认该

产品所包含的每
一

个部件 。标签时 ， 实时 ＳＡ Ｐ 询 问功能将决定进行过程控制系统来收集和评估所有的生产

“

这意味着给我们客户提供了超出标哪种所需的测试 。 机器马上就开始忙着数据 （ 图 ４
） 。

准的确定性 。

”

Ｇｕｃｈｅ ｒ 解释说 。 在网站上 ， 对接收到 的指令进行动作 。 可行的原 因

贝 加莱提供
一

个服务通道 ， 客户 只需输 正是 由于每
一

个产品都可 以通过唯
一

的 随班ｆ获取 Ｏ Ｅ Ｅ 参数

人产 品序列号就可以查询技术数据和订序列号来确认 。 在 Ａ Ｐ ＲＯ Ｌ 系统 ， 可 以随时查看各

单相 关 的信息 （ 图 ３
） 。 包括版本信息 ，如果

一

个研发工程师在 ＳＡ Ｐ 中记录种参数 ， 如整体设备效率 （
ＯＥＥ

） ， 甚至

发货时间 ， 质保状态等 。

“

通过这种方法 ， 下
一

个模块 已获得特定 的确认 ， 碰巧这可 以在生产线间 ， 换班或工作 日 间进行

我们可 以帮助我们 的客户节约大量的时类模块刚好达到贴标签的操作站 ， 确认比较 （ 图 ５
） 。

“

使用 Ａ Ｐ ＲＯ Ｌ
， 我们可以

间和精力 。

”

Ｇｕｃｈｅｒ 补充说道 。的标记就会准确无误地通过激光打 印 到
一直监测能源消耗 。

”

Ｈ ａ ａ ｓ 补充道 ，

“

当

外壳上 。

“

这就是智慧工厂技术的精妙之出现问题时可以立即进行修正 。

”

实 动态 处 。

”

Ｈ ａ ａ ｓ 说 。 当 然 ， 完全 网 络化 的 智贝加莱还提高 了 维护标准 。 通过文

整 个 网 络工 厂 的通信 覆 盖 各个方能产品会产生应有的分享数据 。 在大 的件夹 中 的状况监测工具 ， 贝 加莱可以确

面 。

“

我们 的 Ｘ２ ０ 模块就是很好的
一

个系统 中 ， 数据收集的速度可 以达 到 ＧＢ定维护的最佳时机 。 这样不仅避免了 由

例子 。

”

Ｈ ａ ａ ｓ 说 。 现在 ， 有 ２００ 种模块甚 至 ＴＢ 水平 。

“

自 动 数据处理和 分析于过早更换部件造成的浪费 ， 也避免 了

类型从各种生产线上生产 出 来 。 当模块对有效决策来说至关重要 。

”

Ｇｕ ｃ ｈ ｅ ｒ 说 。 等待时间过长和机器损坏的风险 。 如果

到达全 自 动操作站进行装配 ， 测试和贴这就是为什么 贝加莱选择 自 己的 ＡＰＲＯＬ关键参数超 出设定范 围 ， 员工会收到 自

动的 电子邮件通知 ， 并在老化部件失效

Ｚ产 之前进行干预 ， 启动计划外的停机维护 。

ｉ


ｊ ３Ｂ往常一样的工业 ４ ．０

＿Ｓｉｆ＾
“

对贝加莱来说 ， 醜化的智慧工厂

， ＼＇ 在 ２ ００６ 年就 已经实现 。

”

仙犯 说 。

“

这

１ Ｉ Ｊ 个工厂满足工业 ４ ． ０ 所描述的生产智 能

图 ４＿ 莱总经理 与 服务集成 ，
４ ． ０ 是

－

个新的名词 ， 但对
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