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ANDON系统

在奇瑞公司的应用
口奇瑞汽车股份有限公司，李向兵马庭松昌永芳

生产线ANDON系统能较好地将精益生产理

念充分体现，并在实际使用过程中取得了较好的

效果。在未来的汽车生产中，此系统将逐步被推

广，并能被逐渐完善。

ANDON系统最早起源于日本

丰田汽车公司，主要用于实现车

间现场的目视化管理，目前已被广

泛应用于国内外很多汽车厂。一汽

集团第二轿车厂马自达60万辆总装

车间ANDON系统，采用CONROL

NET工业控制网、DEVICE NET

现场总线，现场按工位的需求设

置ANDON看板、拉绳开关、触摸

屏、广播等设备。结合对生产工艺

的理解，成功地将发达国家汽车生

产的精益及柔性理念应用于我国的

汽车制造业。长安汽车集团第三工

厂总装及焊装车间监控系统采用现

场总线技术与西门子可编程控制

器，系统开通后整车生产能力由原

来的8万辆，提高至lJ20万辆，带来

直接的经济效益。长安第五工厂总

装车间在采用上述技术的同时增加

了射频识别技术。车间内全面实现

了自动化生产控制和车型自动调度

系统，使生产的设备信息与管理信

息组成了全车间的监控系统。奇瑞

公司乘用车三厂总装车间监控系统

采用工业总线技术与西门子可编程

控制器，系统应用后整车生产线停

线率明显下降，生产能力由原来的

1 8JPH，提高到30JPH，带来直接的

经济效益。

目前，越来越多的汽车企业

意识到精益生产的重要性，并通过

各种方式将此理念贯彻于实际生产

中。

生产线ANDON系统能较好地

将精益生产理念充分体现，并在实

际使用过程中取得了较好的效果。

在未来的汽车生产中，此系统将逐

步被推广，并能被逐渐完善。

系统结构

奇瑞公司建立以车间底层自动

化设备联网与监控为基础平台，采
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用工业以太网作为系统底层自动化

通讯网络平台，把总装车间内的主

要设备联接到工业以太网中来，结

构如表1所示。在车间机运链单侧

布置ANDON拉绳，在机运链过道

上方合适位置布置ANDON看板，

显示工位求助或停线信息。

系统设计

ANDON系统用来发布生产线

上员工的帮助请求、处理生产线上

的异常情况、提供生产区域的状态

指示。该系统作为生产全过程的重

要辅助工具，能实现快速的信息传

递、申请呼叫、实时显示、统计分

析、报表生成等，就工序作业、设

备状态、质量问题、生产情况等过

程进行实时的信息传递和管理，对

生产全过程构成支撑。

如图1所示，在整个总装车间

生产设备的自动化控制系统中，采



表1系统结构示意表
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序号 技术指标 内容

1 大线节拍 A线：104s；B线：104 S

1464 n'Lrtl X 976mm，双面结构，高亮度数码管，通讯接
2 LED屏

I：1：以太网，内置控制机，可远程实时控制显示

设备底层信号采集及处理采用s7-412 DP系列PLC及

Profibus—DP工业现场总线结构

现场ANDON显示屏通过工业以太网与肘巾0N系统进行
3 网络设备

通讯

车间设备控制系统与ANDON控制系统之间信息交换采用

工业以太网。

4 呼叫类型 工位质量呼叫、设备呼叫、质量管理呼叫

用“集中监测、分散控制”的典型

控制模式，依据这一原则，将整个

总装车间生产设备的控制系统形成

三个层次：监控层、控制层和设备

层。

电控系统首先满足车间工艺要

求，结合目前国内外自动化水平和

汽车行业的实际运作方式，选择在

业内应用成熟、技术先进可靠、功

能实用的控制方式与控制设备。整

个电控系统稳定可靠、反应迅速，

能够及时提供生产线状况和设备运

行状态，能够快速提供故障信息，

提示检修。每个电控子系统对自己

系统的独立性、完整性、工艺符合

性负责。以下就各层次的功能及相

关要求分别加以简述。

1．监控层

监控层建立在高速以太网络的

基础之上，通过网络将控$1]PLC、

ANDON控制机、ANDON控制显示

屏连接起来，实现整个系统的数据

实时共享，在最短的时间内将现场

的信息反馈给生产管理人员，见图

2。

2．控制层

控制层是整个系统的核心，

在整个系统中起着“承上启下”的

作用。它采集PLC及其网络系统接

受现场发来的数据信息，经过其本

身CPU中所存储的控制程序的运算

与处理后，发出相应的指令(输出

信号)对现场设备进行控制。对现

场设备出现的所有故障及时的进行

分析处理，对故障进行声光报警，
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通过EtherNet IP网络使得控制层内

各个PLC之间可方便地进行数据交

流。PLC选用S7．412 DP系列，根据

车间布局采用工业现场总线，每条

总线根据现场装配工位的数量放置

一定的BL20 I／0站，连接现场的拉

绳开关和工位显示灯。

3．设备层

采用工业现场总线将控$1JPLC

和现场总线I／O站建立连接。实现远

程、实时的故障信息采集和报警信

息输出。现场远程I／O采用BL20系

yUI／o模块。

执行操作

在每个工位一般均设置有拉

绳(质量为黄色拉绳，设备为红色
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图1奇瑞总装三厂ANDON,系,统网络图
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图2 ANDON监控系统
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拉绳)。操作人员在需要时，通过

它们发出信息，以便及时得到所希

望的支持和帮助。生产线管理系统

功能主要有帮助请求呼叫(装配工

位)、质量品质管理呼叫(检验工

位)、输送链停机(急停)、设备呼

叫等。这些是由现有的控制系统故

障或报警信号和管理系统安装在各

工位的拉绳开关(见图3)信号触

发，并配以不同的音乐。拉绳开关

采用TURCK品牌。

显示部分

为让人们通过视觉了解发生的

异常情况，在整个车间的内饰线、

底盘线、动力总成分装线分别吊装

LED(DAPUE品牌)Andon显示

屏，简单、直观地反映工位的异常

信息。正常情况下，LED显示屏上

代表工位的数字为绿色，当产生质

量呼叫时，相应的工位数字变为黄

色，在一定的时间内不解决此事

件，则数字变为红色，并停线；代

表设备的工位遇到情况，则直接变

为红色并停线。在LED显示屏最下

行设置为通知栏行，用于显示通知

内容或发布生产实时状况。

同时每个工位都安装有工位报

警灯，与工位拉绳相连。通过灯光

来指引相关人员第一时间发现异常

工位的具体位置，见图4。

声音部分

通过声音或音乐，可以了解

到事件发生的大致地点、事件的

类型、性质和该谁去处理事件等信

息。大线工位上的拉绳在发出呼叫

的同时，马上会有音乐通过LED显

示屏上的扬声器晌起，不同的线体

上的工位发出呼叫后的音乐声也是

不同的。

记录部分

对生产过程中发生的拉绳事

件、设备事件、操作事件等进行记

录，提供给管理人员作为分析、改

进的依据。在车间设有中央控制

室，主要通过一台计算机对两条生

产线的实时情况进行监控和记录，
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车间的管理人员可以随时查阅生产

线某个时间段某个工位的呼叫次数

和停线时间(见图5)。为提高生

产效率，降低生产成本提供数据的

支持。

经济与社会效益

目前，奇瑞公司大线节拍一

般在120s左右，每停线2min，生

产线将少生产一辆整车，而生产线

图3拉绳开关

图4显示屏

图5 ANDoN系统查询停线记录
(下转第l 7页)



右，所以无需平波器，电动系统已

经可以控制系统的脉动优于传统系

统。减少了平波器，相应地降低了

剪切和输送的盲区，也减少了使用

点的安全。智能电动系统在回流

技术上也比传统技术做了较大的改

进，传统系统的回流背压阀，是在

整个系统稳定后，设定了一个相对

固定值，保证整个系统的使用性。

而电动智能系统背压阀采用的是气

动控制原理，可以设定两个甚至多

个背压值，一般有生产模式背压值

和非生产模式背压值，生产时，利

用设定值，保证整个系统的压力要

求。在非生产模式时，减少背压为

零，背压阀处于全部开放状态，电

动泵降低出IZl压力，保证系统要求

的油漆流速即可，这样就最大程度

的减少了油漆系统的剪切区域，即

背压阀处带来的剪切，保证了油漆

的使用属性和施工寿命。另外，在

系统中使用电动搅拌系统和电子液
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位系统，可以通过电子液位计的实

时反馈信号，通过中控系统和变频

器，使电动马达的转速随着液位的

高度不断变化，既保证了油漆的搅

拌均匀又能控制对油漆的剪切降

低。智能电动系统把各个子系统联

系起来，推动了行业的进步和发

展。

智能化工厂中，某些技术也都

不是孤立存在和发展的，智能电动

输调漆输送系统的应用和发展也是

这样。由于现在化的工厂智能化、

网络化程度越来越高，在喷涂工位

大多都是以自动化机器人为代表的

自动工位来取代原始的手动喷涂，

自动喷涂效率高、上漆成膜质量

好，也易于管理和控制。由于有自

动化机器人的使用，为电动输调漆

系统提供了信号源，可以利用机器

人系统提前得到的喷涂信号，反馈

到智能电动输漆系统中，快速恢复

输漆系统从非生产节能状态至生产

状态，保证生产施工的需要。反之

亦然，可以及时从生产模式恢复到

节能的非生产模式，做到及时、快

速、准确、稳定和高效。

智能电动输调漆输送技术的应

用，是基于电控安全技术、电气控

制技术、智能网络技术和绿色环保

技术的发展。与中国制造2025计划

相结合，智能化涂装系统、先进制

造业技术和自动化机器人技术等对

新工艺新技术有了更高的要求。随

着未来工业的发展，涂装行业和输

调漆技术也会不断的进步，更加节

能环保的智能技术也会不断被开发

出来。智能化、可视化、高效安全

和节能减排技术等应用的无人化工

厂不断在各个领域投入使用。

在新能源、互联网、大数据、

物联网技术的支撑和引领下，未来

的涂装技术也会朝着更深远的方向

发展，在中国制造2025的版图中占

有重要的位置。月lm髓
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ANDON系统将生产过程中的

停线最大可能性的减少，达到降低

生产成本的目的。

(1)能及时了解生产线的实时

状况，提高整体的质量水平、提高

工作效率。通过系统保证生产线上

的每个工位能按时、保质地完成本

工位的加工作业，以便让带有质量

问题的车体在进入到下一工位前能

得到妥善处理和解决，而不希望是

到达末端后再修理或再作统一处理

解决，避免不必要的重复加工或返

工，提高下线一次合格率，协调各

工位间、班组间的活动，提高效率

和整体质量水平。

(2)监控记录有效地提高生产

效率，降低生产成本。管理人员对

监控记录中各项记录的查阅和统

计，找到问题点，进行有针对性的

改善，提高了生产效率，降低了生

产成本。

(3)LED屏通知栏保证了整

个车间的信息传递。由于在生产的

过程中，车间的噪声较大，这样对

各种信息的传递造成了一定的困

难。LED屏通知栏的增设，将相关

的产量信息、通知等通过LED屏显

示，及时的传递到每个员工，对工

作的顺利开展起到了促进作用。

结语

ANDON系统通过现场数据采

集传感器、拉绳开关、触摸屏、大

屏幕显示屏等多种手段，实时反映

总装现场的工作状态、设备运行状

态和缺料状态，并通过广播和大屏

幕滚动显示等手段，及时对现场出

现的问题做出反应和提示，加快了

现场问题处理的效率，避免不必要

的停线时间，并大大提高了生产效

率、自动化生产水平和管理水平，

系统功能强大，安全可靠，操作灵

活，为公司创造了明显经济效益，

使得公司在激烈的市场竞争中处于

领先地位。AUTO／礤'a
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