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汽车发展对设备的需求趋势 

国内汽车生产现状 对设备要求越来越高 

•  车型多、品牌多，共线生产 
•  环保、节能、安全生产 
•  轻量化，铝板、合金板、激光
拼焊板等新材料应用 

•  人工成本渐增，自动化生产 

•  高效 
•  智能 
•  柔性 
•  绿色 
•  预防性故障诊断 

对安全、高效、智能起重机的需求已经迫在眉睫 
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冲压车间布局示意图 

模具存储区（自动区域） 压机区 

模具吊 
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起重机方案设计-系统参数 

内容/序号 1
物名称 吊 式起重机

主要 格 QD(25+25)t -28.5m H14m A6
I 25t
II 25t

跨度 28.5m（以 准）
吊 梁高度 15
起升高度 14

I 0.7-7
II 0.7-7

小 速度 0‐30
大 速度 0‐60
防 功能 三机 防
控制方式 杆4机 三速遥控

起升 机 SEW 功率 2x37kw
起升 速器 SEW MC3P05

法 、budon
吊 韶 合金
主  12T合金
卷筒 双 ‐ 垂直起升
小 SEW 2x2.2kw
大 SEW 4x4.0kw

控 施耐德、西 子、港迪
遥控 HBC

起重量Q

起升速度

配置要求

起重机技 参数

起重机效果展示示意图 
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起重机方案设计-结构介绍 

双卷扬小车 主梁（刚度1/2000Lk) 欧式端梁＋三合一驱动 

电控系统 
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2nd制动器 
华伍液压 SEW 1#、2＃ 

变频电机内置 
编码器和盘式 
制动器  

SEW减速器 

机械防摇 
定位套 

双联卷筒 

小车SEW 
FA变频驱动 

承载梁 
定滑轮 

小车 
端梁 

起重机方案设计-卷扬介绍 
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机械同步 电气同步 
•  四钩起升系统 
•  独立的两套起升机构 
•  一台变频电机+减速器驱动一只卷筒 
•  一只卷筒上加工两段双联卷筒，1
段双联卷筒用2根左右旋钢丝绳悬
挂1只吊钩 

•  同一只卷筒上悬挂的2只吊钩是同
步的（机械保证） 

•  独立驱动的2只卷筒的吊钩需要用
电控保证 

 

•  起升机构采用变频器闭环电流矢
量控制。 

•  在电机高速轴上装有旋转编码器
，该编码器同时担当速度反馈和
位置信号采集任务。 

•  在1#起升变频器上可安装一块“
起升位置同步控制卡”，通过Can
-Open总线连接到2#起升变频器
的Can-Open通讯口，进行两个起
升机构的单动和同步运行控制。 

•  起升机构的上停止限位同时担当
零位置校正任务。 

 

两吊钩卷筒直联 

1#、2#同步控制 

智能功能设计－双起升机构同步控制 
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智能功能设计-大车自动纠偏 

•  大车机构采用变频器开环电流矢控制。 
•  每台起重机都由两台变频器分别驱动
起重机两侧的主动轮电机。在左右端
梁上分别安装有配置了增量型旋转编
码器的自由轮（摩擦轮），以获得大
车两侧的位置信号。要求自由轮不
承重，不打滑，以保证位置信号正确。 

•  两路位置反馈旋转编码器的信号均输
入安装在左端梁变频器上的“大车位
置纠偏控制卡”，由该控制卡实现大
车纠偏任务。 

•  在大车轨道两侧的原点和中心点分别
安装有位置检测点，以进行旋转编码
器累积误差的消除。 

 

!

!
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智能功能设计－防摇功能（机械防摇，标配） 

常规机械式防摇介绍 

    机械式防摇技术通过安装减摇钢丝绳、

卷筒和力矩限制器传动链及带单向轴承的卷

筒和制动器，通过机械手段消耗摆动的能量

以实现最终消除摇摆的目的。 

    图为机械式防摇的典型应用，其存在以

下缺点： 

■机械磨损不利于维护； 

■价格昂贵，不便于调整； 

■缺乏安全保护； 

■无法提供数据反馈； 

 

定位套 

定位杆 

模具吊机械防摇设计 
u 不采用结构复杂的8绳防摇 
u 采用4只对称吊钩悬挂吊具 
u 每只吊钩钢丝绳采用4/2，保证绝对垂直提升 
u 吊具上设定位杆，上升到高位时与小车架上的定
位套固定定位，机械防摇 
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智能功能设计－防摇功能（电气防摇） 

       电子式防摇是利用各种传感器和检测元件对一些信息
进行搜集和检测，再通过控制器对这些信息处理后采用一
定的控制算法控制大小车的运行速度达到防摇的目的。一
般分为两种：闭环控制防摇和开环控制防摇。 

电子式防摇 

闭环控制防摇 开环控制防摇 

基本原理： 
• 整个控制过程是模拟钟摆原理来实现的。在±0.25°的钟
摆范围都适用与震荡周期公式：T=2πsqrt(L/g),通过该公
式可以计算出的整个钟摆周期就是一个定值。 
• 小车机构和大车机构的防摇采用固定步长速度变换模式。
固定步长速度变换模式是在初始位置和终点位置要求无摆
动的条件下，基于bang/off-bang控制的典型的时间优化控
制模式。 
• 固定步长速度变换模式是理想的速度变换模式，它能使小车
/或大车达到如下控制效果： 
   －从零速启动，运行到一定距离后，在目的地速度又降
为零。 
   －匀速运动过程中，摆动为零。 
   －运行结束时摆动为零。 
   －实现起升高度范围内的多点防摇。 
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智能功能设计－防摇功能（SEW开环防摇） 

开环控制防摇：不安装任何测量角度的
传感器，只需采用特殊的控制算法控制
大小车的加减速度即可控制吊重的摇摆
角度。 

⾓角度出特定的速度曲

t

V
变频器

大小车

电机
吊重运动

开环控制防摇框图 

小车 小车 小车 小车

吊重

静止状态

小车

加速状态 稳速状态 减速状态 停止状态

给定速度曲线

摇摆角度曲线

开环控制防摇波形示意图 

优点： 

n 能有效控制吊重的摇摆角度。 
•  起重机行走采用SEW MDX61B 闭环速度控制 
•  起升采用SEW NDX61B 闭环控制 
•  变频器之间的通讯以及起重机系统对外通讯采用SEW
 MOVI-PLC 
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智能功能设计－微速、寸动 

速度 微动速度 寸动距离=最小位移+误差1m m

I 0.7-7m/min变频 1.16m m /s 2m m

II 0.7-7m/min变频 1.16m m /s 2m m

小车速度 0‐30m/min变频 5m m /s 6m m

大车速度 0‐60m/min变频 10m m /s 11m m

起升速度

SEW 高性能变频器可以在0.5Hz下工作 

SEW 等高性能电机配强冷风扇可以低速运行 

三合一驱动与卷筒、车轮等无缝连接，传动误差<1mm 

变频器可设定最低频率为0.5HZ 

按照变频调速比1：100来计算，寸动模式下的最低频率设定为0.5HZ 

制动器打开频率频率为0.5HZ 

电机励磁采用连续励磁，能有效的缩小电机转矩建立时间，基本保证电机可以随时满转矩输出 

在可调整最大允许速度情况下，可有效降低寸动距离，需结合实际工况要求进行配置。 
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智能功能设计－远程监控 

起重机整体的相关信息可视化。 
为快速故障诊断及提前排除隐

患提供了保障 

监控主机通过以太网与PLC系
统相连，读取PLC系统内的数
据，存储在监控主机内的存

储单元中。 

• 通过带通信功能的电机综合
检测模块和其他的开关量信
号，PLC读取行车的运行信号，
限位信号，电机的运行电流
电压记录，吊重记录，行车
的操作习惯和频率记录，行
车的安全运行周期和目前正
在出现的异常情况等等。 

• 通过GPRS模块将PLC内
部的数据传回监控中心
的电脑，监控中心的电
脑接收后自动的用专用
的抄表软件对数据包进
行解码，以EXCEL表格的

形式显示出来。 
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智能功能设计-精确定位技术 

       本系统采用的是当前世界领先的德国倍加福
公司的WCS2B编码尺定位系统，该系统是德国
倍加福公司专门为全自动起重机量身订制的定位
系统。 

①.接口模块 

②.编码尺 
③.读数头 

1.绝对编码定位系统，无需基准点，不需要校准和调整； 

2.基于红外光的光学检测原理； 

3.毫米级的重复定位精度，分辨率可达±0.4mm； 

4.可变测量范围，范围尺寸最大可达327m； 

5.具有自我诊断功能，运行可靠性高，稳定性好； 

6.特别适用于高粉尘、有油污等恶劣环境中； 

7.对于设备精度低，冲击性大的场合具有非常好的适应性。 
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智能吊具（德国NORDFREIF） 

吊具腿配置3个触点锁： 

吊具腿内侧的触点锁由限位开关和当受压时自动停止关闭动作。吊具处于关闭状态时显示为绿灯。 

吊具腿外侧的触点锁用于保护其它模具，当触点锁被触发时，吊具的张开动作将被停止。 

吊具配置压力传感器，防止吊具在吊运模具时意外打开。当模具被吊起时，张开功能将被锁定，灯显示

为红色，为了再次张开吊具，模具必须被放到地面和吊具释放载荷。 

1.吊具吊脚X、Y方向限位保护软限位保护（配编码器）； 

2.吊脚内外侧防撞保护； 

3.吊具吊脚压力到位检测保护； 

4.吊具向下碰撞光电保护； 

5.吊具吊脚处图像监控——小车上俯视摄像机图像监控。 
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模具长度 模具宽度 模具存放高 内耳距离 吊耳开口 距底面距离 吊棒直径
吊棒中心
到外侧

起吊棒最低点

到地面距离 x y

a b h N K D A M (D-A/2) (N + K) (b-2M )

1 4400 2380 1320 3800 100 190 75 120 152.5 3900 2140

2 4500 2500 1400 3700 100 200 75 110 162.5 3800 2280

3 4500 2500 1320 4000 85 130 60 410 100 4085 1680

4 4460 2000 1460 3910 100 200 75 120 162.5 4010 1760

5 4500 2400 1400 3900 100 190 75 120 152.5 4000 2160

6 2740 1900 1290 2340 90 390 60 110 360 2430 1680

7 2700 1800 1310 2300 90 200 60 120 170 2390 1560

8 4500 2400 1450 4000 90 370 75 130 332.5 4090 2140

9 4500 2400 1330 4000 90 280 75 130 242.5 4090 2140

10 4500 2400 1360 4000 90 300 75 130 262.5 4090 2140

11 4500 2400 1370 4000 90 280 75 130 242.5 4090 2140

12 4500 2400 1300 4000 100 460 75 130 422.5 4100 2140

13 4500 2400 1250 4000 90 430 75 130 392.5 4090 2140

14 4500 2400 1350 4000 90 410 75 130 372.5 4090 2140

15 4500 2400 1340 3900 100 210 75 120 172.5 4000 2160

16 4500 2400 1300 3900 100 210 75 120 172.5 4000 2160

17 2700 1630 1330 2300 80 170 50 80 145 2380 1470

18 2700 1630 1310 2300 80 170 50 80 145 2380 1470

19 4500 2400 1260 3900 90 170 75 110 132.5 3990 2180

20 3230 2230 1250 2630 100 330 75 130 292.5 2730 1970

21 2720 2340 1520 2420 90 440 60 100 410 2510 2140

22 2200 1400 1300 1800 70 170 50 90 145 1870 1220

23 2400 2400 1280 4000 100 230 75 110 192.5 4100 2180

24 4500 2400 1300 4000 100 420 75 120 382.5 4100 2160

25 4400 2200 1520 3800 100 210 75 120 172.5 3900 1960

26 2640 2160 1600 2140 90 340 60 100 310 2230 1960

27 4500 2400 1280 3900 90 200 75 130 162.5 3990 2140

28 3600 2400 1330 3100 90 430 75 130 392.5 3190 2140

29 4500 2400 1450 4000 90 440 75 130 402.5 4090 2140

序号

模具尺寸及吊耳尺寸 部分模具示例（吊耳宽度要求120mm）	
�

•  模具尺寸规格型号多、尺寸变化范围大。	
�
•  吊耳起吊尺寸变化范围大（x,y尺寸）:	
�

	
�x∈（1130mm,4140mm）	
�
	
�y∈（1220mm,2520mm）	
�

•  吊耳轴尺寸：75mm。	
�
•  吊耳宽度：120mm （必须统一）	
�



• 状态显示故障LED红灯点亮，无法进行任何操作，绿灯点亮时，可以正常工作 

所有功能操作在LED屏上显示 

按下限制范围按钮，起重机在传感器的协作下自动绕障 

按下寸动按钮，起重机进入微速向定位点运行的寸动状态 

起升机构选择1/2, 用于调整2套机构同步（消除积累误差） 

位置列表－双1-9开关组合选定模具位置编号 

吊具开合－仅在空载时有效 

吊具XY轴选择－选择X轴，吊具开合执行的是X轴动作，Y同理 

自动操作按钮复位，执行手动操作 
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遥控器及操作功能介绍（仅用于人工现场干预，自动运行在中央集控室） 

起升机构	
�
选择1 / 2 	
�

吊具X,Y	
�
轴选择	
�

吊具	
�
开合	
�

限制范围	
�
接近时减速	
�

自动操作	
�

状态显示	
�

位置列表	
�
防摇	
�
/否	
�

寸动	
�
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软件系统设计 

系统概述 

• 针对起重机运建立吊运控制系统，包括库
存管理、调度管理、状态监控、运动控制
等功能集成。 

• 实现设备全自动运行、半自动运行和人工
点动运行多模式运行，自由切换。 

软件架构 

•  B/S架构 
• 管理系统与起重机系统通过API互联 

主要过程 

•  模具信息录入过程 
•  模具出库过程 
•  模具返库过程 

工厂基础条件具备ERP-MES系统，能够采集终端设备信息。 
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软件系统设计-模具出入库 

• ①五序冲压，一个冲压件有5套模具。模具按照三层或四层堆放； 

• ②模具统一尺寸，按照N1，N2，N3，N4，N5固定在对应的空间位置存放； 

• ③ERP/MES日生产指令，在车间集控中心转换成模具取出顺序； 

• ④起重机按照第一条指令开始一天的工作，按照顺序吊5套模具放置在冲压模具检验区，
对应1套模具，位置是固定的； 

• ⑤冲压完毕，机舱出门打开，5套模具到出位，开关输出信号，召唤起重机； 

• ⑥机舱出门关闭，内部开关0位信号出发入门开，检验合格模具自动入舱，检验区空位信
号给起重机，起重机开始把11/12/13/14/15模具吊回存放在库内既定位置，同时吊出
31/32/33/34/35模具到入位1/2/3/4/5（首位1，3是生产顺序，实际模具号是随机的） 

  录入子系统主要负责模具信息录入、及模具位置生成。系统通过与用户ERP或MES管理系统的数据

库建立联系，获取模具的出入库顺序，与冲压线模具入、出位置开关信息一起召唤起重机的运行。 

录
入
流
程
简
介 
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软件系统设计-调度子系统 

  调度子系统主要负责模具调度，主要功能分为如下几个方面： 

（a）出库吊运和返库吊运。 

（b）辅助录入子系统完成模具的入库，主要实现新起重机运动作。 

（c）调度子系统实现模具位置的最优规划，内嵌优化算法，便于提升取放效率。 
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软件系统设计-起重机控制子系统 

   起重机控制子系统主要负责起重机吊具、检测系统、车体控制系统等硬件控制和辅助调度子系统

完成新模具的入库。 

   控制子系统执行优化运动路径，优化路径通过优化算法确定，适用于模具起重机路径优化规划算

法主要有A*算法、蚁群算法、遗传算法等，实际项目根据具体工况选择合适算法。 

A*算法是一种求解

最短路径的有效方法，

也是人工智能算法中一

种简单的启发式搜索

方法。 

蚁群算法主要用来

解决路径规划等离散优

化问题，比如旅行商

问题、指派问题、调度

问题等。 

遗传算法的主要应用移动

机器人路径规划、关节机器

人运动轨迹规划、生产规划

、并行机任务分配、背包问

题等。 
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起重机安全功能 

欠压保护  

过流保护 过热保护 

接地保护 

短路保护 过载保护 

错相保护 缺相保护 

限位保护 

防撞保护 

制动保护 

失速保护 

防松绳保护 

防冲击保护 

防斜拉保护 

防坠落保护 

区域保护 

安全监控系统 
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安全系统-区域保护系统 
 

模具库区区域保护 

选配形式 

1.机械围栏，实现物理防护 

2.安全光栅+声光报警器，系统记录人员进出防护区域信息，构成电气互锁系统。 
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起重机吊运流程介绍 

1、起重机位于初
始位置，通过遥控
器X\Y坐标旋钮选
择模具坐标，手动
模式操作到自动
区域，行车黄灯亮
表明自动模式有效
，同时通过小车上
的摄像监控行车所
处位置。 
2、在模具存储区
域内按住遥控器自
动按钮，行车自动
运行到选择的模具
上方。 

1、吊具夹取到位后手动
控制吊具上升到一定
高度。手动操作将模具
运输到压机工作台。 
2、运输过程通过小车摄
像头监控。 
3、大小车配置电子防摇。 
4、吊运过程中，有载荷
的情况下（行车安装有
载荷传感器），通过电
气连锁不允许吊具在空
中打开吊臂； 
同时，吊脚的机械结构（
C型结构）也能保证吊脚
不能在空中打开，只有
在模具放到地面后，吊
具继续往下移动一些，
吊脚才能退出模具。 

1、吊具运输到
工作台上方，手
动操作起重机将
模具放置到工作
台上。模具与工
作台对中由人工
手动操作。 
2、操作过程通
过小车摄像头
监控。 
3、起重机配
置bypass功能，
把压机区设为防
撞区域，避免行
车与压机相撞。 

1、手动操作从压机出口夹取模具
并上升到一定位置。 
2、设定X/Y坐标，手动操作到自动
区域，在自动区域按住自动按钮，
行车自动运行到目标点上方。 
3、通过Z轴预选择按钮选择指定
高度，模具自动降到一定高度，手
动操作下降将模具放置到指定坐
标点。 
4、手动打开模具，为防止撞到
模具，吊具臂外侧配置压力开关。 
5、吊具打开后，将吊具上升到一
定高度。 
6、手动操作行车回到初始位置。 
7、操作过程通过小车摄像头监控
，如果感觉位置偏差较大，可以采
用大小车点动功能调整。 
8、XY定位误差30mm。 

1、通过遥控器Z轴选项按钮
选择指定高度，吊具自动运
行到指定高度，吊具臂下表
面配置光传感器，避免吊具
与模具相撞。 
2、通过遥控器旋钮选择吊具
Y轴预张开宽度。 
3、手动控制操作吊具下降到
指定位置，并手动操作吊具
夹取模具，夹取到位时吊具
臂会自动停止。夹取过程通
过视频监控，夹取到位模具
灯会显示为绿灯。 
4、吊具机体、吊具臂外侧、
吊具脚配置光传感器或压力
开关，避免与模具相撞。 
5、通过吊具臂摄像监控吊具
过程，另外吊具臂内侧配置
光传感器检测吊具夹取是否
到位。 

进入模具
存储区 

模具抓取 模具运输 
工作台
放置模具 

模具放置到存储区 

离线手动操作模式 
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起重机吊运流程介绍 

1.起重机位
于初始位置
，黄灯亮，
处于自动
模式，同时
通过小车上
摄像监控行
车所处位置。 
2.起重机控
制系统通过
调度子系统
自动获取模
具位置信息
，吊具处于
打开初始
位置，所有
状态信息
正常，起重
机自动执行
调度程序，
运行到模具
上方。 

1.吊具
夹取到
位后自
动控制
吊具上
升到一
定高度
。自动
操作将
模具运
输到压
机工作
台位置。 
2.运输
过程通
过小车
摄像头
监控。 

1.吊具运输
到工作台
上方，自动
操作起重机
将模具放置
到工作台上
。模具与工
作台对中由
定位导向机
构和机器视
觉实现。 
2.操作过程
通过小车摄
像头监控。 
3.起重机配
置bypass
功能，把压
机区设为防
撞区域，避
免行车与压
机相撞。 

1.自动操作从压
机出口夹取模具
并上升到一定
位置。 
2.调度子模块自
动执行程序，将
模具吊运到目的
库位。 
3.自动降到一定
高度，位置检测
传感器检测到
位后，放置到指
定坐标点。 
4.自动松开吊具
，为防止撞到
模具，吊具臂外
侧配置压力开关。 
5.起重机复位。 
6.起重机系统更
新信息，准备下
一工作。 

1.起重机自动运行
到指定高度，吊具
自动运行到指定
高度，吊具臂下表
面配置光传感器，
避免吊具与模具
相撞。 
2.控制子系统自动
选择吊具Y轴预张
开宽度。 
3.控制子系统自动
控制吊具微速下降
到指定位置，传感
器检测到位，自动
操作吊具夹取模具
，夹取到位时吊具
臂会自动停止。夹
取过程通过视频
监控，夹取到位模
具灯会显示为绿灯。 

进入模
具存储区 

模具
抓取 

模具
运输 

工作台
放置模具 

模具放
置到存
储区 

起重机系
统任务解析 

任
务
下达 

全自动运行模式 

1.模
具使
用计
划通
过ER
P系
统
下达
，根
据工
厂生
产计
划提
前
规划。 

1.起重机系统通
过API接收模具
使用计划。 
2.调度子模块根
据时间序列查询
当前模具是否
可用，如果不
可用，报警提醒
；如果可用，判
断起重机及目标
地点准备状态，
各个状态准备
就绪，系统进入
等待状态，同时
给显示终端发送
就绪提醒，等待
操作人员确认任
务执行。 
3.人工确认任务
执行。 
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产品配置与国际品牌相当，价格是其1/3 
•  全套SEW变频驱动，大小车采用SEW伺服电机； 
•  采用SEW高性能变频器、SEW PLC 与SICK、P＋F传感器配合实现精准定位、防摇； 
•  德国NORDGREIF专用吊具； 

配置说明 制造周期 单项预算/万元 

起重机（4吊点） 
QD(32+32)t-34.5m H.O.L18m, A6 全变

频起重机（SEW驱动） 
成熟产品 
制造2个月 

250万元 

智能吊具 50t模具吊具（德国进口） 8个月 210万元 

起重机电控系统 
防摇、大车自动纠偏、防冲击、远程监控 
HBC 全功能摇杆遥控器（订制） 

3个月 90万元 

中央集中控制及软
件系统 

调度、库存、监控（与MES联） 3个月 80万元 

其他 
运输、安装、调试、培训 
（德国厂家现场调试吊具） 

1个月 50万元 

合计 9个月 680万元 
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模具堆放区地面平面度和水平度要求 

• 混凝土地面很
难满足水平度
要求； 
• 采用在地面铺
设钢轨，保证
水平度+/-2mm 

 



01 相关项目经验 02 
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NO 规格型号 功能描述 数量 价格RMB 应用企业 

1 LD3t行车改随装配线同步运行 随动功能 4台 300,000 日立建机 

2 QD50/20t变频桥式起重机 自动避障 1台 1,230,000 一汽轿车 

3 QC10t电磁吸盘吊 防摇 2台 630,000 江淮汽车 

4 全变频QD100/50t-40m桥式起重机 大车自动纠偏 2台 5,320,000 合肥熔安动力 

5 32t-50t电磁吸盘吊 防摇 18台 18,000,000 渤海船厂 

6 远程监控系统 远程监控 1套 花园工厂 

7 4台联动12t舞台卷扬机 起升同步 1套 1,100,000 世博会演艺中心 

智能起重机服务案例介绍 
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智能起重机经典案例介绍 

挖掘机发动机、司机室装配时，需要时间固定螺栓，停线等待影响生产效率，
改造4台3t单梁起重机用于发动机、司机室的调运，要求： 

起重机大车正向随装配线同步运行，速度0.46-0.68m/min； 

反向；速度1-10m/min变频。 

与装配线同步精度+/-5mm； 

2001年我公司完成的项目，下车线装配效率提升，从7台/班提高到11.5台/

班。 

一、日立建机随动行车改造项目 

二、世博会演艺中心舞台卷扬机 

GB6067-85《起重机安全规程》规定：起重机下严禁站人 
世博会演艺中心需要在30m高的中央悬挂内外2套八面LED屏，内屏自重

15t，外屏自重18t，随场地使用要求，斗屏能升降到规定高度，并且保证

在其下方活动人的安全，当时只有一家美国公司报价80万美元，工期7个月。

价格高，工期长，无法满足按期开馆的要求。 

我公司成功设计、制造了4台12t舞台卷扬机，经专家认定各项指标符合或

高于技术要求。 

4台卷扬机2／2组对同步，2对屏可以同步升降，也可以单独升降，并且保

证内屏可以在仅有10mm间隙的外屏框架内穿过。 

世博会演艺中心斗屏卷扬机控制框图 



PAGE 33 

乘用车柔性焊装线MES系统 

系统设置总控单元，与现场相关设备建立网络通讯，实现数据交互、提供上层数据接口、对设备和生产
情况进行监控及统计分析。实现生产过程集中监控、管理及追溯。 

以AVI和ANDON系统为基础构建硬件框架，实现对全部被控对象的网络连接，统一完成数据采集工作，

所采集的数据与常规变量实现系统共享，系统硬件分配与布局结合生产生产线的各自特点进行安排确保

信息实时与准确。 

方案介绍 

系统计划管理由部件开始，保证部件与总装的匹配性； 
 配置条码、二维码、RFID等载体，保证信息写入的可靠性； 

 满足智能设备和机器人工作站信息要求； 

建立人员岗位信息平台，提供人员岗位作业能力考核统计； 

实现目视卡无纸化作业。 

实施效果 
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定制化协同制造生产管理系统软件 

可灵活的更换、升级智能生产设备，而不改变生产过程；可通过生产规划
等软件灵活的调整生产过程，而不需要调整生产线；通过工具组件集和外

部资源接口可定制扩展各种生产管理工具，扩展系统功能。 

实施效果 

主要功能模块包含生产调度管理、生产物料管理、产品工艺管理、生产报
表管理、设备工具管理、基础数据管理等；可接入不同类型的智能生产单

元和工具软件，同时可对接集成企业管理、供应链、客户端等整个采购、

生产、销售、服务过程。 

基于分布式体系结构，采用面向服务思想设计和面向组件的技术实现，将

底层通信、工具框架等软件独立，支持各种智能生产单元及生产工具软件

灵活的接入和退出。基于接口、中间件和框架技术，可扩展不同的智能设

备和生产管理工具。 

方案介绍 



01 企业介绍 04 



合肥花园起重机介绍 

•  1995年成立，获得起重机制造C级许可证 
•  2000年获得起重机制造、安装B级许可证 
•  2004-2009 科尼起重机安徽代理商 
•  2008年获得起重机制造、安装A级许可证 
•  2010年成为SWF合作伙伴 
•  2008年后一直从事欧式起重机研发、制造，在国内有较好的声誉 
•  公司员工86人，技术人员12人，占地60亩，厂房30000平，年均产值8000万元人民币 
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THANKS！ 
合肥哈工机器人有限公司 
合作热线：0551-65358878    传真: 0551-65358878   
地址：合肥市经济技术开发区智能装备园 
邮编：230000     邮箱：hefeihagong@hitrobotgroup.com 


