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智能制造
 Intelligent Manufacturing

装载机智能在线检测技术的运用

杨海英，李志芳，肖豪杰，陈刚

徐工铲运机械事业部　江苏徐州　221000

摘要：针对目前装载机行业整机调试检测手段落后、调试数据缺乏追溯性以及没有统一的故障代码库、故障

解决方案库等问题，分析了智能检测系统在装载机整机调试过程中的运用，可以满足移动检测场景下的数据

入库和问题提报需求；建立故障代码库，规范故障问题管理；建立故障模式对应的解决方案库，智能化匹配

故障解决方案；实现了装载机整机调度检测作业标准化、数字化和智能化，缩短了故障排除时间。
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1 序言

目前装载机整机调试过程流程为：在线检测→

下线自检→整机行驶→模拟作业→整机性能参数、

沉降量及翻斗支车的检测→整机整修→入库。整个

调试过程中对故障问题进行纸质记录，且只记录结

果数据，过程记录丢失，问题暴露不及时。智能

在线检测技术，融合了前沿的软件、硬件技术，可

记录检验过程数据；建设整机检测大数据平台，集

中管控整机调试检测数据；构建整机检测档案，实

现数据可追溯；建立故障模式对应的解决方案库，

智能化匹配故障解决方案；建设基于检测数据的整

机性能在线评价体系，为产品质量的提升提供数据 

支撑。

2 智能在线检测系统简述

智能在线检测系统的主要功能是将从调试到

入库过程中的问题数字化，能够准确记录备查和分

析过程信息，通过数据分析对异常问题及时进行监

控，并对调试流程进行动态调整，及时关联生产制

造验证与市场反馈，提高厂内验证反应速度，快速

查找并解决问题。该系统通过对驾驶室温度的测

量，能够对空调整体系统进行监控，并通过大数据

分析温度变化趋势，模拟出多种环境下驾驶室内温

度标准值，降低空调验证对环境的依赖；通过噪

声、桥箱温度和制动距离的测试，将质量部和服务

部监控的传动系统可靠性与可测量的温度、噪声结

合起来，使传统的后部监控提前到厂内预警，切实

做到挡得住；将调试问题处理经验数据化，通过大

数据分析，将同类问题处理占比较大的方式方法以

排序的方式展现在整修人员作业窗口，提升作业效

率和经验固化程度。

（1）智能在线检测数据采集 整机性能参数检

测示意如图1所示，实现装载机整机性能参数在线检

测和调试工段数据采集、分析。其中调试数据采集

包括：制动距离、车桥温度、三项和、沉降量、空

调温度、驾驶室噪声、发动机风扇转速、液压系统

压力、流量和温度、马达起动电流、传动轴动平衡

以及发动机/变速器数据CAN采集。

（2）检测数据和检测业务的管理 检测业务

系统如图2所示，根据检测表格样式，设计检测数

据录入界面，采用移动平板实现数据录入；系统提

供和具备集成条件检测设备的集成接口，实现检测

数据结构化入库；可与GPS系统或发动机检测系统

对接，读取发动机转速、水温等数据；对于无法解

析的数据，应能提供以附件形式管理的功能，便于

快速查找；采用大数据分析处理技术，对检测数据

进行分析应用，实现不少于3个场景的应用；以流

程驱动整机下线调试、检测和整修业务过程，支持

串行、并行任务的设定；集成M E S系统，实现整

机调试任务接收、完工反馈；实现大屏幕可视化，
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将检测业务执行情况进行统计、汇总和提取，动态 

展示。

（3）故障问题管理 构建统一的故障代码库，

并可不断完善；针对每一项故障代码，维护和积

累对应解决方案，实现检测故障解决方案的智能优

选，缩短故障平均排除时间，提高故障问题处理效

率。调试人员录入故障问题时按流程提示完成故障

填报：故障所在系统→部位→故障代码→必要的故

障描述；对需要进行物料替换的故障，发送故障信

息到QMS系统，在QMS系统内完成评审并将结果

传递给M E S系统进行物料更新，系统接收Q M S及

MES反馈的信息，形成故障归零闭环；采用大数据

分析处理技术，对检测数据进行分析应用（例如按

责任部门进行故障归集、重点故障发生数量趋势监

控），实现客户提出的不少于3个应用场景。

（4）信息系统集成 可与在线检测系统进行

集成，获取结构化检测结果数据（发动机怠速、发

动机最高转速、液压油温度、转向压力和制动压力

等）；可与MES系统集成，接收整机下线调试工序

任务，反馈调试结果数据，反馈引起物料变更的故

障；可与Q M S系统集成，将过程中的质量信息进

行反馈，同时可根据检索要求定期输出异常提醒；

跟踪反馈过程整机进度，并可对返修整机进行进度 

监控。

图1　整机性能参数检测示意

图2　检测业务系统示意
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3 整机性能参数检测举例

后桥温度检测方案设计如图3所示，在铲运车

行驶的路面上预埋激光测温传感器，在车辆行进至

该检测路面时，实时检测后桥的温度。这种检测手

段要求激光测温模块具有快速连续采集功能。由于

铲运车的速度为30km/h，车体经过传感器的速度可

达8.3m/s，速度较快，要求激光测温模块具有快速

反应以及高频率采集的能力。此处选取反应时间为

25ms的激光测温模块，按照后桥的直径1m判断，车

辆经过时可以连续测量5次有效数据，进而取最大值

或者平均值。

图3　后桥温度检测方案设计

通过固定部署3个红外测温传感器，在调试车辆

低速通过时，实现温度数据采集，并且快速识别车

辆信息，以电子屏展示，数据自动记录上传，同时

支持人工录入功能。后桥温度检测参数见表1。

表1　后桥温度检测参数

项目 参数

测量范围/℃ －40～1000

监测分辨率/℃ 0.1

精度/℃ 1

反应时间/ms 25

通信 使用有线和路侧无线采集与通信网关

4 结束语

通过智能在线检测系统的运用，以及移动测

试、无线网络和移动终端的配置，可实现检测数据

和调试问题的及时入库填报；实现性能参数自动标

定、数据自动评判；建立故障模块解决方案，实现

检测故障解决方案的智能优选；以整机号为主线，

实现一机一档电子检测档案；对检测大数据进行多

维度的数据挖掘分析，为质量提升提供数据支撑。
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为传承老一辈工匠的优良传统，彰显新时代

工匠的拼搏精神，《金属加工（冷加工）》开设

“工匠故事”栏目，文章内容以倡导和弘扬“工匠

精神”为主题，以解决生产技术难题为主线，言之

有物、物为所用，用多种形式来呈现和讲述创新技

艺、传承工匠精神的匠心故事。

（1）报道对象 在生产实践中作出突出贡献

的高级技师、技能大师、劳模、技术大咖等均可为

主要报道对象，可以写自己或写别人，以解决技术

难题为主线。

（2）主要内容 以融入技术的多种形式，记

录那些具有倡导和弘扬“工匠精神”的行业人物

及故事，突出言之有物、物为所用，以利传承与 

激励。

（3）栏目格式 具体栏目格式请扫描二维码查看。
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