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模块生产线

工业 ４ ．０ 模块化加工生产线
在 ２０ １ ６ 年汉诺威工业博览会上 ，

Ｂ ｏ ｓ ｃ ｈＲ ｅｘ ｒ ｏ ｔ ｈ 公司让参展观众真实 目 睹 联网生产解决方

案的灵活和高效 ， 该公 司借助
一

条 由 ５ 个独立工作站组成的生产线演示 了 如何通过制造执行系统

ＳＡＰ －ＭＥ 实现加Ｘ控制 。

文  Ｒｅ ｉ ｎ ｈｏ ｌ ｄ Ｓｃｈ ａｅｆｅ ｒ

样保持企业未来 的活力 ？ 如何才装在现有设备上 ， 通过智 能化改造还能公司在此使用 了开放式接 口 支持通用 的

能从数字化 中 获得实实在在 的好将之前未联 网设备的运行状态和生产数Ｍ Ｅ Ｓ
， 此外为 了借助大数据运算来实现

处 ？ 这些都是众多企业管理者们 目 前面据传送至上级系统 。旋紧过程的操作监控 ， 还连接 了Ｂ ｏ ｓ ｃ ｈ

临的 问题 ， 特别是一些小型企业在谈及 Ｒ ｅｘ ｒｏ ｔｈ 的物联网云计算 ，

一

个远程状态

“

工业 ４ ． ０

”

这一时下热 门话题时依然有 数字化生产监控系统可确保生产线的可支配性较高 ，

些谨慎 。 某第三方供货商展示了
一个采在从热熔胶涂敷到 装配 、 旋紧 、 手并且能够在需要的时候提供快速帮助 ， 同

用 无线 网 络连接 的设备 ， 据供货商称 ，
工安装和测试工位的 ５ 个工作站中 ， 生产时针对设备状态进行长期诊断 。

所展示解决方案的特别之处在于 ， 它不过程全部联网 ， 加工控制通过制造执行系优点如下 ：

仅能够用 于新研发 的设备 ， 而且也能安统 （
ＭＥＳ

）
ＳＡＰ －ＭＥ 来完成 ，

ＢｏｓｃｈＲｅｘｒｏ ｔｈ？ 模块化构造带来 了更高的灵活性 ；

？ 所使用 的 Ｂｏ ｓｃｈＲｅｘｒｏ ｔｈ 直线运动

闷 时都能扩充更多 的工件输送装置
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，最终 用 户 因 此能够 以最 低投人整

ｉＷｆｔ＿．—｜
■ 合更 多 的工 作站或根据需要提高加工生

ｔＷ １１．麵帳 ， ＿度更高 。

＼ 生 产 商 表 示 ， 所 有 工 件 都 可 以 采

进 ｎ ＿ 丨

ａ则別 」 作如ｗ

 ｉ １
ｌ
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

，

ｕ
：

■ 的互动交流平台 ， 目 的是创建所有相 关

图 １ 工业 ４ ．０ 模块化加工生产线 加工数据的透明度和
一致性 。
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设备可支配性提高 ５̄
通过 ｈ述 的数据 分 析 斤法丈现 Ｔ 付 ｜胃

＂

ＪＦ
ｒ

所腿 机 器 的状态监拧 ， 这續据 除 ｒ ；＾Ｐｉ

被 丨
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ｒ机器设备 ＆＞ ｉ规ｉ ｜ ｊ ｊ

辅助 系统 Ａ ｅ ｔ ｉ ｖ＿ ｓ ｔ 能職工人进
ｌＶ１ｉｋ

＾
ｌ ｉ

＇

行謝？

 ｉ： 作业安装 ， 光信号指 小 哪些

袢 器 丨 ：的 哪吟 部 丨ｔ
？ 必 须 被取 出 。 系 统通ｖ＾ ．？

过 Ｂ ｌ ｕ ｅ ｔ ｏ ｏ ｔ ｈ
－Ｔａ

ｇ 来识 别工人 ， 并 报据知 ｆ

识水平和 员 ｔ喜爱 的语言调 整操作指令 ，

接下来
｜

±
１Ａ ｅ ｔ ｉ ｖ ｅ ａ ｓ ｓ ｉ ｓ ｔ 检查安装步骤的完 Ｎ

，

整性和准确性 ， 縣统减少 了错误并降 ｉ．ＨＲ Ｓ

低了工作负荷 。 图 ２ 辅助系统 Ａｃ ｔ ｉ ｖｅａ ｓ ｓ ｉ ｓ ｔ 帮助工人进行各种手工作业安装

用 户 可 以通过所谓的基于模型的设

计 ， 在生产运行期 间模拟和优化新的运设备设计之初会建立虚拟模型 ， 该由此缩短机器 的研发时间 ， 并加快机器

动过程 ， 演示时 Ｂｏ ｓ ｃ ｈＲｅｘ ｒｏ ｔｈ 还展示了模型在后面的研发阶段继续使用 。 据供在更换工件和类型时的改装和调整速度 ，

一个使用 Ｄ ａ ｓ ｓ ａｕ ｌ ｔＳｙ ｓ ｔｅｍ ｅ ｓ 公司软件的货商表示 ， 从现有信息 中可以反过来生这样一来机器制 造商可 以在安装硬件 的

解决方案 。 成一个直接在控制 系统上执行的 代码 ， 同时进行虚拟控制 。 ＧＥＤ

自动化潜力分析 （
ＡＰＡ

） 的背景

Ｆ ｒａｕｎ ｈ ｏ ｆｅ ｒ 生 产 技 术和 自 动 化研 究除 了 经 济方 面 的原 因 方 法 在开 发
“

新 产 品
”

时

所 （
Ｉ ＰＡ

） 的专 家们开 发 的 自 动化潜 力 分析外 ， 分 析 结 果 会 定 期 显１使 用 最 简 单 ， 但 在 产 品 升

（
Ａ ＰＡ

） 旨 在 系 统而 客观地 了 解 装 配 的 自示这 些 自 动 化 前进道路Ｈｄ
＊
＊级 时 它 也可 以 明 显 节 约 装

动化过程 ， 为 企业提供具体的操作建议 。 上 的 障 碍 ： 它 们 主 要 在配成 本 。

于 ， 待 装 配 的 部 件 不 能

什么是 自 动化潜力分析 （
ＡＰＡ

） ？ 十 分 可 靠 地从松散 材 料 有 哪 些 特 殊 的 挑 战

我们经常听到 客户 希 望 实现 自 动化的 堆 中 分 离 ，
此 外

“

操 作 马 ？

诉求 ，
但他们却不清楚 自 己所要求的 自 动位置

”

上
（ 例 如拧螺 丝 位

ｊ ｏ ｈ ａ ｎ ｎ ｅ ｓ Ｗｏｅ ｓ ｓ ｎ ｅ ｒ Ｉｇ博士已特殊 的 技 术挑 战 总 是

化在技术上是 否 可行 ，
Ａ ＰＡ 软件 以 最 简置

） 待连接部件 的精确 定 经通过 自动化潜力分析 （
Ａ ＰＡ

） 对 受 欢迎 的 ，
但 实 际 上真正

单 易 懂 的 方式告诉 用 户 ， 待考察的生产过位 也 非 常 重 要 ， 例 如 实
全球 ３ ０ 多家企业进行了 自动化 的挑 战 在 于保 证过程 自 动

潜力鉴定
程 究竟在 多 大程度上 能 够真正 实现 自 动际 的 螺 丝 位 置 虽 然 可 以化可 靠 的 同 时 也能 实 现经

化 ， 其 中
一个重要作 用 是 ， 通过 ＡＰＡ 给通过摄像 系 统检测

，
但 紧 固 过程 的前提济性 。 这点 可 以从过去 所做的 自 动 化潜

定的评估标 准 ， 最初 大 多 比较主观的推测条 件是待连接部件 的 两 个孔 刚好可 以 让力 分析 中 看 到 ， 特别 是在所谓 的
“

低 工

会 变得更加客观 。
从分析 中还可 以清楚地螺钉 穿过 ，

而 做到 这一点往往 需要 高 额资 国 家
”

如 波兰 、 匈 牙 利 ，
也 包括 中 国

看 到 ， 实现 自 动化还需要哪 些先 决 条件 ， 的技术设备投入 ，
当 然这点通 常可 以 在和泰 国 这样 的 亚 洲 国 家 ， 在这些地方 ｆｔ

这首 先 涉 及到 产 品 设计 ，
Ａ ＰＡ 的 系 统方产 品 开 发 阶段通过安装进料斜 面 、 定位动 化潜 力 分析 尤 其有助 于 客 户 明 白 产 品

法 当 然也有利 于人们理解和接受 分析之后止挡 等 装置加 以避 免 ， 因 此 以
“

适合 自调 整是 自 动 化 的必要前提 条件 ，
几乎在

给 出 的 建 议 ， 在我看 来 ，
ＡＰＡ 是 自 动化动 化的 生 产 设计

”

为 主题的现场 小 组讨所有情 况下 ， 产 品 或过程调 整都会带 来

项 目 准备阶段不可或缺的
“

工具
”

。论越 来越 受 客 户 欢迎 ，
由 产 品研 发人 员巨 大 的 节 约 潜 力

， 即 使 继 续 采 用 手 动 装

如何看待 自 动 化前进道路上 常 见 的和 生 产 规划人 员 构 成 的 小 组可 以 在这里配也会这样 ， 完 全没有必要追求只 有通

障碍 ？ 马 上确 定装 配 自 动化 的 基础 ，
虽 然这种过 巨额投资 才 能 实现的

“

技术
”

自 动化 。
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