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常见智能制造案列1



常见智能制造案列

案例1:  局部改造案列(Automation)



常见智能制造案列

案例2:  新产线的设计(Layout+Robot)
轴、销及下
垫片装配

卡簧压装

推力轴承、
笼子轴承、
齿轮装配

上垫片装配
及等高轴套

压装

上盖压装及
拧螺丝

齿转动检测、
齿间隙检测

OP 10

OP 20

OP 30

OP 40

OP 50

OP 60

脱磁及激光
打标OP 70



常见智能制造案列

案例2:  新产线的设计(Layout)



常见智能制造案列

案例3:日本小松 Komatsu 智能维护(industrial BIG Data)

日本小松 Komatsu：挖掘机大数据分析平台

- 日本小松公司通过对挖掘机安装传感器与
GPS定位系统，从而实时监控车辆运行情况，
并通过大数据分析，对未来挖掘机市场的需求
进行预测从而调整生产、对用户的使用习惯进
行分析与建议从而降低油耗。

➢ 设备设计制造数据管理；

➢ 设备状态数据采集；

➢ 维修数据管理；

➢ 基于数据的设备维护管理；

➢ 基于数据的备件管理；



常见智能制造案列

案例4:航天产品大型薄壁件自适应加工 (CPS)

๏ 壁板零件各部位的壁厚变形量不仅与其空间位置有关，并且会随着加工过程的进行而不断
变化；

๏ 应用CPS技术可以实时地监控待加工曲面的变形量，根据壁厚变形的实时检测数据动态地
调整刀具补偿量，将粗加工和精加工的加工误差控制到尽可能小。



常见智能制造案列

案例5:人工智能机器视觉表明质量检测(AI)
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智能制造概念



智能制造基本特点

智能制造

互联 集成数据 创新 转型



⚫ 生产于设备间的互联
⚫ 设备和产品之间互联
⚫ 虚拟和现实的互联

⚫产品数据、运营数据、价值链数据、外部数据
⚫对实时数据的精准分析

⚫纵向集成--企业内部集成
⚫端到端集成--产业链内的集成
⚫横向集成--跨产业链集成

⚫ 技术创新
⚫ 产品创新
⚫ 模式创新

⚫ 从大规模生产向个性化定制转型
⚫ 从生产制造向服务型制造转型
⚫ 从要素驱动向创新驱动转型

互联

数据

集成

创新

转型

⚫ 业态创新
⚫ 组织创新

智能制造基本特点



智能制造精髓

客
户、
供
应
商、
合
作
伙
伴

企
业
信
息
门
户

智能
决策

智能
设计

智能
经营

智能
制造

全面预算 绩效管理 知识库 外部信息

商业智能

协同设计平台CSCD

CAD/CAE/CAM/CAPP 数字化样机 模拟仿真

产品生命周期管理PLM/设计知识库/工艺知识库

智能
产品

供应商关系管理 企业资源计划ERP 客户关系管理

供应链管理与优化

智能装备 智能物流 智能控制 智能感知

制造执行系统MES/智能调度

服务网 物联网

信息物理融合系统CPS

系
统
安
全

标
准
规
范



智能制造实施误区、
挑战和机遇3



智能制造实施——六大误区

误区4
智能制造能够使企业实现
跨越式发展！

误区6
只要找到自动化公司，就
能实现智能制造！

误区5
智能制造装备应选用欧美
大牌产品！

误区1
智能制造是智能装备的

简单堆积！

误区2
智能制造应该是大投入

大产出！

误区3
所有制造业企业都应该

实施智能制造！



智能制造实施——四大挑战

挑战4
执行人的心里压力挑战

挑战1
组织和技术人员的能力挑战

挑战2
升级投入与盈利能力之间的挑战

挑战3
新工艺新技术的成熟度带来的挑战



智能制造实施——六个机遇

1

4

机遇

全球经济发展要求

生产效率及产品品质要求

产业升级

中国产业升级、调整产业

结构的需求

竞争加剧要求产业

升级

智能制造共性技术的发展

是智能制造实施提供必要

条件

产品个性化需求要

求产业升级



智能制造实施——三要素

智能制造
智能制造实施三要素

/    1119

工业机器人
/人工智能

工厂标准化

智能制造的基石 智能制造的最佳助手 智能制造的必要条件

精益生产



智能制造项目
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智能制造项目决策因素

政府政策 影响 企业决策智能制造；

市场需求 促进 企业决策智能制造；

经济利益 决定 企业决策智能制造；

人文关怀 推动 企业决策智能制造；

质量追求 助力 企业决策智能制造；

形象工程 促进 企业决策智能制造；

领导指示 决定 企业决策智能制造；

企业战略 推动 企业决策智能制造；



华邦案例

旭光案例

智能制造项目决策因素



智能制造项目决策因素
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智能制造系统设计案例应用

1 智能制造系统设计概念

2 智能制造的重要指导思想

4 设计案例展示

3 智能制造主要设计方法



智能制造系统设计案例应用

智能制造系统设计：以智能制造系统为设计对象，对设计系统、
生产系统、物流系统、信息系统、知识系统等分系统进行规划、设
计和部署，以降本提质增效、快速响应市场为目的，在对工艺设计、
生产组织、过程控制等环节优化管理的基础上，通过数字化、网络
化、智能化等手段，在计算机虚拟环境中，对人、机、料、法、环、
测等各类资源进行设计、管理、仿真、优化与可视化等工作，以信
息数字化及数据流动为主要特征，对各类资源、进行精细、精准、
敏捷、高效地管理与控制。



智能制造系统设计案例应用

智能制造的重要指导思想---精益生产

➢ 关注客户价值

➢ 识别并消除浪费

➢ 价值的快速流动

➢ 高度柔性与适应性

➢ 尽善尽美原则

➢ 系统方法论



智能制造系统设计案例应用
智能制造主要设计方法



智能制造系统
设计方案应用

智能制造系统设计案例应用



产品名称：9F Carrier行星架

产品用途：汽车变速箱内部件

需装配的物料（32件）

➢ 齿圈

➢ 反应底座

➢ 齿轮轴

➢ 定位小销

➢ 卡环

➢ 空心衬套

➢ T6推力轴承

➢ 止推垫圈

➢ 笼子轴承

➢ 齿轮

➢ 上垫片

➢ 上壳

➢ 螺丝

智能制造系统设计案例应用



装配完成之后的产品：

智能制造系统设计案例应用



➢ 自动装配检测线体。

➢ 满足在线13种零件总数量为32件的产品装配；

➢ 装配过程对数据记录；

➢ 完成激光打码与数据记录对应追溯；

➢ 脱磁、产品下线等功能。

➢ 原材料供应满足一次供料满足两小时左右产能要求；

➢ 生产节拍小于40S，生产纲领:450000件/年

项目功能要求：

智能制造系统设计案例应用



➢ 空心衬套压装高度检测

➢ 空心衬套压装压力检测

➢ 卡簧通过性检测

➢ 上盖压装力检测

➢ 上盖压装高度检测

➢ 拧紧角度扭力反馈

➢ 齿轮上下间隙检测

➢ 磁力大小控制（抽检）

检测功能要求：

智能制造系统设计案例应用



➢ 高度集成：总线生产在线人员：两名；负责主体上料及初产品上线和总装完成下线噪音测试及

包装；

➢ 一站多能：总线体装配检测18个工序分为8工位，部分工位多个零件装配动作重复进行并与与

检测工位交叉作业。

➢ 检测数据种类多，精度高；

➢ 追溯功能，每个工位配备FRID记录数据，对于敏感产品装配参数进行记录，并与产品一一对应，

保证对产品能够追查记录的能力。

项目特点：

智能制造系统设计案例应用



1.轴装配

2.销装配

3.下垫片装配

4.内卡簧压装

5.卡簧装配到位检测

6.推力轴承装配

7.笼子轴承装配

8.齿轮装配工位

9.上垫片装配

OP50

OP50

OP4
0

OP3
0

OP30

OP10

OP10

OP1
0

OP10

OP3
0

OP20

OP4
0

OP10

10.等高轴套压装

11.等高轴套高度检测

12.上盖压装

13.拧螺丝工位

14.齿转动检测

15.齿间隙检测工位

16.激光打标

17.脱磁工位

18.下料包装及返修工位

智能制造系统设计案例应用



轴、销及下垫
片装配

卡簧压装

推力轴承、笼
子轴承、齿轮

装配

上垫片装配及
等高轴套压装

上盖压装及拧
螺丝

齿转动检测、
齿间隙检测

OP 10

OP 20

OP 30

OP 40

OP 50

OP 60

脱磁及激光打
标OP 70

➢ OP10轴、销及下垫片装配工位

➢ OP20卡簧压装与检测工位

➢ OP30推力轴承、笼子轴承、齿轮装配工位

➢ OP40上垫片装配及等高轴套压

➢ OP50等高轴套检测、上盖压装及拧螺丝工位

➢ OP60齿转动检测及齿间隙检测工位；

➢ OP70 激光打标及脱磁工位

➢ OP80线体、下料包装及返修工位

智能制造系统设计案例应用



OP20OP10 OP30 OP40

OP50OP60OP70包装工位

工装板
回流线

返修线

返修
工作台

上盖上料

齿轮、笼子轴承上料

下料脱磁

产品上线

OP10轴、销及下垫
片装配
OP20卡簧压装
OP30推力轴承、笼
子轴承、齿轮装配
OP40上垫片装配及
等高轴套压装
OP50上盖压装及拧
螺丝
OP60齿转动检测及
齿间隙检测
OP70 脱磁及激光打
标

过 梯

智能制造系统设计案例应用



智能制造系统设计案例应用



智能制造系统设计案例应用



轴、销及下垫片装配

➢ 小零件自动排序，自动送料装配

➢ 零件防错功能。

➢ 主要零件手动扫码，数据上传服务器

➢ 追溯功能。

智能制造系统设计案例应用



➢ 自动送卡簧。

➢ 自动压装卡簧。

➢ 自动检测卡簧压装是否到位(￠116.33 MIN)。

智能制造系统设计案例应用



➢ 自动装配1件推力轴承。

➢ 自动检测推力轴承装配到位及防错

功能。

➢ 自动装配6件笼子轴承。

➢ 自动读码及装配3件齿轮及防错。

智能制造系统设计案例应用



视觉定位

机器人自动上下料

智能制造系统设计案例应用



➢ 上垫片自动上料。

➢ 自动装配上垫片及防错。

➢ 等高轴套自动送料。

➢ 自动压装等高套。

➢ 压装位移及力实时监控(3500N MAX)。

➢ 显示压力及位移曲线。

智能制造系统设计案例应用



➢ 等高轴套高度检测（-5.7±0.15mm）

➢ 上盖压到位检测判断、压力检测的压力位移曲线功

能（4000N Max ）。

➢ 螺丝自动拧紧

➢ 拧紧枪扭矩值设定功能(12±1.8Nm)。

智能制造系统设计案例应用



智能制造系统设计案例应用



自动拧紧系统

自动压装及检测

可保证两个小时生
产量的自动上料系

统

自动送丝

智能制造系统设计案例应用



➢ 齿转动检测。

➢ 上盖高度检测（49.75  max)。

➢ 齿轮间隙检测（0.755/0.205)。

智能制造系统设计案例应用



激光打标机控
制器/空调/吸
尘器

➢ 自动激光打标

➢ 所有数据可追溯。

➢ 自动读码，数据上传服务器。

智能制造系统设计案例应用



智能制造系统设计案例应用
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