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第五篇 第五篇 项目挑战 项目挑战 

任务目标 

1．了解PROFIBUS的功能 

2．了解工控组态软件的功能 

3．了解工业机器人的作用 

4.  了解柔性生产线技术的特点 

第五篇 项目挑战 

项目挑战 项目挑战 

的功能、作用及特点。 

了解工控组态软件的功能、作用及特点。 

了解工业机器人的作用、特点。 

了解柔性生产线技术的特点。



PROFIBUS 
总线是目前国际认可 
的多种总线标准之一 
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任务一  PROFIBUS 

PROFIBUS 
总线是目前国际认可 
的多种总线标准之一 

PROFIBUS技术



第五篇 项目挑战 

子任务一 子任务一 与 与PROFIBUS PROFIBUS的初次见面 的初次见面 子任务一 子任务一 与 与PROFIBUS PROFIBUS的初次见面 的初次见面 

PROFIBUS 
是种国际化、 
开放式、不 
依赖于设备 
生产商的现 
场总线标准。 

PROFIBUS 
传送速度可 
在
6kbaud~12M 
baud范围内 
选择且当总 
线系统启动 
时,所有连接 
到总线上的 
装置应该被 
设成相同的 
速度。 

的初次见面 的初次见面 的初次见面 的初次见面 

PROFIBUS 
广泛适用于 
制造业自动 
化、流程工 
业自动化和 
楼宇、交通 
电力等。 

PROFIBUS 
是工业网络 
系统中的一 
组快速通信 
线，相当于 
有规则的快 
速路，即信 
息高速公路， 
有很多出口， 
每个出口链 
接一台设备。



制造 

石油 

冶金 

造纸 
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PROFIBUS PROFIBUS的应用领域 的应用领域 PROFIBUS PROFIBUS的应用领域 的应用领域 

造纸 

烟草 

电力 

的应用领域 的应用领域 的应用领域 的应用领域 

应用领域



西门子 西门子P PROFI ROFI 
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ROFI ROFIB BUS US 通信网络 通信网络



PROFIBUS由三个兼容部分组成 

PROFIBUS 
DP 

主要用在主站和从站之间通信 
在CPU和远程站之间的通讯 

PROFIBUS 
PA  直接铺设在生产现场 

产过程监测最前沿的各类设备和仪表 

PROFIBUS 
FMS  主要用在主站和主站之间 

和上位机之间的通讯 
的厂商的设备通信 
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子任务二 了解PROFIBUS 子任务二 了解PROFIBUS 
到合作企业问师傅！ 

由三个兼容部分组成 

主要用在主站和从站之间通信，即 用 
和远程站之间的通讯 

直接铺设在生产现场,串行连接位于生 
产过程监测最前沿的各类设备和仪表 

主要用在主站和主站之间，即用在CPU 
和上位机之间的通讯，也可以和其他 
的厂商的设备通信 

PROFIBUS的基本性能 PROFIBUS的基本性能



第五篇 项目挑战 

PROFIBUS—DP 

传输技术 

同 步 

总线存取 

通 信 

可 靠 性 

设备类型 

RS－485双绞线．双线电缆或光缆 

控制指令允许输入和输出同步。 
输入同步。 

运行．清除．停止。 

所有信息的传输按海明距离HD＝ 
（Watchdog Timer）。对DP从站的输入 
主站上带可变定时器的用户数据传送监视 

第二类DP主站（DPM2）是可进行编程 
类DP主站（DPM1）是中央可编程控制器 
站是带二进制值或模拟量输入输出的驱动器 

点对点（用户数据传送）或广播 
据传送和非循环主－主数据传送 

DP的主要功能 

双线电缆或光缆。波特率从9.6K bit/s到 bit/s。 

。同步模式：输出同步；锁定模式： 

＝４进行。DP从站带看门狗定时器 
从站的输入／输出进行存取保护。DP 

主站上带可变定时器的用户数据传送监视。 

是可进行编程．组态．诊断的设备。第一 
是中央可编程控制器，如PLC．PC等。DP从 

站是带二进制值或模拟量输入输出的驱动器．阀门等。 

或广播（控制指令）。循环主－从用户数 
主数据传送。
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PROFIBUS PROFIBUS – – 

在一个有着32个站点的分布系统中 
PROFIBUSDP对所有站点传送 
入和512bit/s输出 

经过扩展的PROFIBUS 
诊断信息在总线上传输并由主站采集 

本站诊断操作：本站设备的一般操作状态 
高．压力过低。 

模块诊断操作：一个站点的某具体 

通过诊断操作：一个单独输入 

速率 

诊断 
功能 

– – DP DP的基本特征 的基本特征 

个站点的分布系统中， 
对所有站点传送512 bit/s 输 

输出，在12Ｍbit/s时只需１毫秒。 

PROFIBUSDP诊断能对故障进行快速定位。 
诊断信息在总线上传输并由主站采集。诊断信息分三级： 

本站设备的一般操作状态，如温度过 

一个站点的某具体I/O模块故障。 

一个单独输入／输出位的故障。



每个PROFIBUSDP系统可包括以下三种不同类型设 

二 级 DP主 
站（DPM2） 

一 级 DP 主 
站（DPM1） 

一级DP主站是中央控制器 
（如DP从站）交换信息 

二级DP主站是编程器 
态操作时使用，完成系统操作和监视目的 

DP从站  DP从站是进行输入和输出信息采集和发送的外围设备 
O设备．驱动器．HMI 

单主站系统  DP从站是进行输入和输出信息采集和发送的外围设备 
O设备．驱动器．HMI 

多主站系统 
总线上连有多个主站。 
子系统。每个子系统包括一个 
的DPM2设备。任何一个主站均可读取 
映象，但只有一个DP 
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PROFIBUS PROFIBUS – – DP DP 
系统可包括以下三种不同类型设备 

主站是中央控制器，它在预定的周期内与分散的站 
交换信息。典型的DPM1如PLC或PC。 

主站是编程器．组态设备或操作面板，在DP系统组 
完成系统操作和监视目的。 

从站是进行输入和输出信息采集和发送的外围设备（I／ 
HMI．阀门等）。 

从站是进行输入和输出信息采集和发送的外围设备（I／ 
HMI．阀门等）。 

。这些主站与各自从站构成相互独立的 
每个子系统包括一个DPMI．指定的若干从站及可能 

任何一个主站均可读取DP从站的输入／输出 
DP主站允许对DP从站写入数据。 

DP DP的基本类型 的基本类型



PROFIBUS PROFIBUS – – 

编码器 行 
规（3 

NC／RC行 
规（ 3.052） 

使用行规很重 
要！ 
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DP DP的使用行规 的使用行规 

编码器 行 
3.062） 

变速传动 
行 规 
（3.071） 

操作员控 
制和过程 
监视行规 
（HMI）
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任务二 工控组态 

在使用工控软件中 

到组态一词， 

“Configuration” 

是用应用软件中提供的工具和方法 

来完成工程中某一具体任务的过程 

在使用工控软件中，我们经常提 

，组态英文是 

“Configuration”，简单的讲，组态就 

是用应用软件中提供的工具和方法， 

来完成工程中某一具体任务的过程。



在工控领域，有许多组态软件 

Wincc、inTouch  iFix  MCGS 

打个比方，组态 
与组装类似。 
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工控组态概述 工控组态概述 

有许多组态软件，如： 

MCGS  组态王…… 

工控组态概述 工控组态概述
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组态软件是指一些数据采集与过程控制 

的专用软件，它们是在自动控制系统监控层 

一级的软件平台和开发环境 

态方式，为用户提供快速构建工业自动控制 

系统监控功能的、通用层次的软件工具 

子任务 一 与组态的初次见面 子任务 一 与组态的初次见面 

组态软件是指一些数据采集与过程控制 

它们是在自动控制系统监控层 

一级的软件平台和开发环境，使用灵活的组 

为用户提供快速构建工业自动控制 

通用层次的软件工具。 

与组态的初次见面 与组态的初次见面
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认识组态 认识组态 

组态就好 
似搭积木！ 

认识组态 认识组态



组态软件的应用领域很广 

力系统、给水系统、石油 

集与监视控制以及过程控制等诸多领域 

组态的应用领域 组态的应用领域 
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组态软件的应用领域很广，它可以应用于电 

石油、化工等领域的数据采 

集与监视控制以及过程控制等诸多领域。 

组态的应用领域 组态的应用领域

http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%D7%E9%CC%AC+%CD%BC%C6%AC&in=15006&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=30&rn=1&di=5700687840&ln=2000&fr=&ic=0&s=0
http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%D7%E9%CC%AC+%CD%BC%C6%AC&in=19720&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=48&rn=1&di=4861639104&ln=2000&fr=&ic=0&s=0
http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%D7%E9%CC%AC+%CD%BC%C6%AC&in=24294&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=66&rn=1&di=6571896272&ln=2000&fr=&ic=0&s=0
http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%D7%E9%CC%AC+%CD%BC%C6%AC&in=30607&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=71&rn=1&di=1585154258&ln=2000&fr=&ic=0&s=0
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子任务二 了解MCGS组态软件性能 子任务二 了解MCGS组态软件性能 

中文意思为监视与控制通用 

动化软件科技有限公司研发的一套基于 

用于快速构造和生成上位机监控系统的组态软件系统 

可运行于Microsoft Windows 95/98/Me/NT/2000 

统。 

MCGS(Monitor and Control Generated System 

组态软件性能 组态软件性能 

与控制通用系统，北京昆仑通态自 

动化软件科技有限公司研发的一套基于Windows平台的， 

用于快速构造和生成上位机监控系统的组态软件系统， 

Microsoft Windows 95/98/Me/NT/2000等操作系 

MCGS(Monitor and Control Generated System



工 工 程 程 案 案 

MCGS MCGS组态软件 组态软件 

MCGS组态软件开发的华晨宝马涂装生产线在线监测系统 

主要是为了便于用户管理现场在线分析仪 

1）身份识别 

3）动态显示监测数据 

5）设置分析仪运行参数 

7）自动生成数据报表 

9）历史趋势曲线浏览IE浏览器 

案 案 例 例 

组态软件开发的华晨宝马涂装生产线在线监测系统， 

主要是为了便于用户管理现场在线分析仪，该软件提供以下功能： 

2）系统流程示意、 

4）指示分析仪运行状态 

6）自动生成分析仪运行日志 

8）数据报表查询、 

浏览器)。



组态软件是有专业性的。一种组态软件只能适合某种领域的 
应用，下面以MCGS嵌入版组态软件为载体 

华晨宝马涂装生产线在线监测系统界面图 
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监测系统界面 监测系统界面 

一种组态软件只能适合某种领域的 
嵌入版组态软件为载体进行练习！ 

华晨宝马涂装生产线在线监测系统界面图 

监测系统界面 监测系统界面



用户登录界面图 

生产流程监视 
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用户登录界面图 

生产流程监视图



MCGS MCGS组态软件可实现的功能 组态软件可实现的功能 
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工业生产过程的动态可视化控制 

生产过程中生产数据的采集和管理 

生产过程监控报警 

报表功能 

基于网络数据的上传和相应控制 

1 

2 

3 

4 

5 

组态软件可实现的功能 组态软件可实现的功能 

工业生产过程的动态可视化控制 

生产过程中生产数据的采集和管理 

生产过程监控报警 

基于网络数据的上传和相应控制



MCGS MCGS嵌入版显示方法 嵌入版显示方法 
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图像 

曲线 

图符 

MCGS嵌入版以图像 

表、曲线等多种形式 

时提供系统运行中的状态 

异常报警等相关信息 

装生产线在线监测系统中 

直观的四种方式显示监测参数的测 

量值：数字显示、 

趋势曲线显示、实物仿真显示 

嵌入版显示方法 嵌入版显示方法 

图像 

报表 

曲线 

嵌入版以图像、图符、报 

曲线等多种形式，为操作员及 

时提供系统运行中的状态、品质及 

异常报警等相关信息.在华晨宝马涂 

装生产线在线监测系统中，软件以 

直观的四种方式显示监测参数的测 

、量程比例显示、 

实物仿真显示。



参数监视 

状态监视 
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参数监视图 

状态监视图



监视系统数据报表图 

生产监控网络图 
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监视系统数据报表图 

生产监控网络图



项 目 

容量小 整个系统最低配置只需要的存贮空间 

速度快 
系统的时间控制精度高，可以方便地完成各种高速采集系统 

成本低 系统最低配置只需要主频为的386单板计算机 

真正嵌入 运行于嵌入式实时多任务操作系统 

稳定性高 无硬盘，内置看门狗，上电重启时间短 

功能强大 
提供中断处理，定时扫描精度可达到毫秒级 

并可以根据需要灵活组态； 

通讯方便 
内置串行通讯功能、以太网通讯功能 

实现与各种设备进行数据交换、远程采集和 

操作简便 

MCGS嵌入版和MCGS通用版、网络版采用的组态环境 

简单易学的优点，还增加了灵活的模块操作 

MCGS嵌入版的组态操作既简单直观 

支持多种设备 提供了所有常用的硬件设备的驱动 

有助于建造完整 

的解决方案 

MCGS嵌入版组态环境运行于具备良好人机界面的 

通态公司已经推出的通用版本组态软件和网络版组态软件相同的组态环境界面 

帮助用户建造从嵌入式设备，现场监控工作站到企业生产监控信息网在内的完整解决方 

案；并有助于用户开发的项目在这三个层次上的平滑迁移 
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MCGS嵌入版组态软件的特点 MCGS嵌入版组态软件的特点 

内 容 

整个系统最低配置只需要的存贮空间，可以方便的使用DOC等存贮设备； 

可以方便地完成各种高速采集系统，满足实时控制系统要求； 

单板计算机、 DOC，内存，大大降低设备成本； 

运行于嵌入式实时多任务操作系统； 

上电重启时间短，可在各种恶劣环境下稳定长时间运行； 

定时扫描精度可达到毫秒级，提供对计算机串口，内存，端口的访问。 

以太网通讯功能、Web浏览功能和Modem远程诊断功能，可以方便地 

远程采集和Web浏览； 

网络版采用的组态环境，它不但继承了MCGS通用版与网络版 

还增加了灵活的模块操作，以流程为单位构造用户控制系统，使得 

嵌入版的组态操作既简单直观，又灵活多变； 

提供了所有常用的硬件设备的驱动； 

嵌入版组态环境运行于具备良好人机界面的Windows操作系统上，具备与北京昆仑 

通态公司已经推出的通用版本组态软件和网络版组态软件相同的组态环境界面，可有效 

现场监控工作站到企业生产监控信息网在内的完整解决方 

并有助于用户开发的项目在这三个层次上的平滑迁移； 

嵌入版组态软件的特点 嵌入版组态软件的特点
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任务三 工业机器人



机器手应用领域 机器手应用领域 

子任务一 与工业机器人的初次见面 子任务一 与工业机器人的初次见面 

机械手技术涉及到力学 

液压技术、自动控制技术 

算机技术等科学领域 

术。当前应用于工业领域的有三菱 

ABB等多个公司的机器人 

工业机器人和机器人系统 

等级和机器人类型 

机器手应用领域 机器手应用领域 

与工业机器人的初次见面 与工业机器人的初次见面 

机械手技术涉及到力学、机械学、电气 

自动控制技术、传感器技术和计 

算机技术等科学领域，是一门跨学科综合技 

当前应用于工业领域的有三菱、库卡、 

等多个公司的机器人。当前全套系列的 

工业机器人和机器人系统，涵盖了所有负载 

等级和机器人类型。



机器人能干 
那些活啊？ 

码堆作业 码堆作业 

第五篇 项目挑战 

工业机器人的应用 工业机器人的应用 

对象作业： 

主要在产品出厂 

工序和仓库的贮 

存保管时进行该 

项作业。 

码堆作业 码堆作业机器人 机器人 

工业机器人的应用 工业机器人的应用



机器人能干 
那些活啊？ 

密封作业机器人 密封作业机器人 

第五篇 项目挑战 

工业机器人的应用 工业机器人的应用 

对象作业： 

在机械手前端安 

装涂敷头，进行 

密封剂、填料、 

焊料涂敷等作业。 

密封作业机器人 密封作业机器人 

工业机器人的应用 工业机器人的应用 

。



机器人能干 
那些活啊？ 

浇口切割作业机器人 浇口切割作业机器人 

第五篇 项目挑战 

工业机器人的应用 工业机器人的应用 

对象作业： 

切割塑料注塑成型时 

产生的浇口。在机械 

手前端装上切割工具 

（剪钳等）进行作业。 

浇口切割作业机器人 浇口切割作业机器人 

工业机器人的应用 工业机器人的应用



机器人能干 
那些活啊？ 

工件装卸机器人 工件装卸机器人 

第五篇 项目挑战 

工业机器人的应用 工业机器人的应用 

对象作业： 

在机床（NC车床） 

的工件夹头上安装 

未加工的工件，加 

工后取下加工结束 

的工件。 

工件装卸机器人 工件装卸机器人 

工业机器人的应用 工业机器人的应用



机器人能干 
那些活啊？ 

洁净室作业机器人 洁净室作业机器人 

第五篇 项目挑战 

工业机器人的应用 工业机器人的应用 

对象作业： 

半导体制造工序 

和液晶制造工序 

等需要非常清洁 

的环境，通常在“ 

洁净室”这个特别 

的空间中运行。 

洁净室作业机器人 洁净室作业机器人 

工业机器人的应用 工业机器人的应用



第五篇 项目挑战 

子任务二 子任务二 了解工业机器人的性能 了解工业机器人的性能 子任务二 子任务二 了解工业机器人的性能 了解工业机器人的性能 

机械手是一种能自动化定位控制并可重新编 

程序以变动的多功能机器， 

用来搬运物体以完成在各个不同环境中工作 

了解工业机器人的性能 了解工业机器人的性能 了解工业机器人的性能 了解工业机器人的性能 

是一种能自动化定位控制并可重新编 

，它有多个自由度，可 

用来搬运物体以完成在各个不同环境中工作。

http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%BB%FA%D0%B5%CA%D6&in=6823&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=8&rn=1&di=6844789984&ln=2000&fr=&ic=0&s=0
http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%BB%FA%D0%B5%CA%D6&in=24752&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=13&rn=1&di=3893816657&ln=2000&fr=&ic=0&s=0
http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%BB%FA%D0%B5%CA%D6&in=32077&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=20&rn=1&di=1739748144&ln=2000&fr=&ic=0&s=0
http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%BB%FA%D0%B5%CA%D6&in=13563&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=41&rn=1&di=7029496528&ln=2000&fr=&ic=0&s=0


第五篇 项目挑战 

机械手由以下五部分组成 机械手由以下五部分组成 机械手由以下五部分组成 机械手由以下五部分组成 

执行机构 

驱动传动机构 

控制系统 

智能系统 

远程诊断监控系统 

机械手由以下五部分组成 机械手由以下五部分组成 机械手由以下五部分组成 机械手由以下五部分组成 

执行机构 

传动机构 

控制系统 

智能系统 

远程诊断监控系统。

http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%BB%FA%D0%B5%CA%D6&in=9649&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=52&rn=1&di=6622043088&ln=2000&fr=&ic=0&s=0
http://image.baidu.com/i?ct=503316480&z=0&tn=baiduimagedetail&word=%BB%FA%D0%B5%CA%D6&in=20505&cl=2&cm=1&sc=0&lm=-1&pn=89&rn=1&di=4934769841&ln=2000&fr=&ic=0&s=0


机器人 机器人的 的 

第五篇 项目挑战 

机器人按 机器人按ISO 8373 ISO 8373 

位置可以固定或移动 
实现自动控制、可重复编程 
功能多用处、末端操作器的位置 
要在3个或3个以上自由度内可编 
程的工业自动化设备 
度就是指可运动或转动的轴 

的 的定义 定义 

ISO 8373 ISO 8373定义为 定义为 

位置可以固定或移动，能够 
可重复编程、多 

末端操作器的位置 
个以上自由度内可编 

程的工业自动化设备。这里自由 
度就是指可运动或转动的轴。



直角坐标 
机器人 

圆柱坐标 
机器人 

第五篇 项目挑战 

分 分 类 类 类 类 图 图



极坐标机器人 

关节机器人 

第五篇 项目挑战 

分 分 类 类 类 类 图 图



第五篇 项目挑战 

子任务一 什么是柔性生产线 子任务一 什么是柔性生产线 

任务四 柔性生产线技术的展望 

什么是柔性生产线 什么是柔性生产线 

柔性生产线技术的展望 

柔性生产线是 
把多台可以调整的 
机床(多为专用机 
床)联结起来，配 
以自动运送装置组 
成的生产线。



第五篇 项目挑战 

大家知道，推土机和挖掘机都是工程机械的主要机种 
设计要求、结构、生产工艺等都有很大区别 
二者在同一生产线上混合生产。液压挖掘机本身也有很多规格 
构也不尽相同。过去，按大、中、 

为此日本 为此日本小松制作所在 小松制作所在80 80 
大量采用柔性生产线，可在一个工厂按需要灵活地组织 大量采用柔性生产线，可在一个工厂按需要灵活地组织 
生产，所生产的液压挖掘机容量从 生产，所生产的液压挖掘机容量从 
相当悬殊，公司的利润有了较大的 相当悬殊，公司的利润有了较大的 

故 故 

小 小 

推土机和挖掘机都是工程机械的主要机种，二者的 
生产工艺等都有很大区别。按传统工艺，无法使 

液压挖掘机本身也有很多规格，结 
、小规格分别由不同工厂生产。 

80 80年代初期进行了设备更新， 年代初期进行了设备更新， 

可在一个工厂按需要灵活地组织 可在一个工厂按需要灵活地组织 
所生产的液压挖掘机容量从 所生产的液压挖掘机容量从o.25m3 o.25m3到 到10m3 10m3，差别 ，差别 

公司的利润有了较大的 公司的利润有了较大的增长，发了大财。 增长，发了大财。 

事 事 

小 小



柔性生产线的构成 柔性生产线的构成 

构成 

自动加工系 

统 

以成组技术为基础，把外形尺寸 

量大致相似，材料相同 

数台数控机床或专用机床等设备上加工的系统 

物流系统 指由多种运输装置构成 

械手等，完成工件、刀具等的供给与传送的系统 

柔性生产线主要的组成部分 

信息系统 指对加工和运输过程中所需各种信息收集 

并通过电子计算机或其他控制装置 

对机床或运输设备实行分级控制的系统 

软件系统 指保证柔性生产线用电子计算机进行有效管理的必不可 

少的组成部分。它包括设计 

督等软件。 

第五篇 项目挑战 

柔性生产线的构成 柔性生产线的构成 

作 用 

把外形尺寸(形状不必完全一致)、重 

材料相同，工艺相似的零件集中在一台或 

数台数控机床或专用机床等设备上加工的系统。 

指由多种运输装置构成，如传送带、轨道一转盘以及机 

刀具等的供给与传送的系统，它是 

柔性生产线主要的组成部分。 

指对加工和运输过程中所需各种信息收集、处理、反馈， 

并通过电子计算机或其他控制装置(液压、气压装置等)， 

对机床或运输设备实行分级控制的系统。 

指保证柔性生产线用电子计算机进行有效管理的必不可 

它包括设计、规划、生产控制和系统监



形式 

柔性制 

造单元 

FMC 

FMC形式通常由1～2台加工中心构成 

交换和工件的装卸、输送及储存功能 

还有一个单元计算机来进行程序的管理和外围设备的管理 

适合于小批量生产，加工形状比较复杂 

长的零件。 

柔性制 

造系统 

FMS 

FMS形式由2台以上的加工中心 

有较完善的刀具和工件的输送和储存系统 

还配有过程控制计算机和分布式数控终端等 

组成的局部网络。 

柔性制 

造系统 

AMI 

AMI形式独立制造岛是以成组技术为基础 

普通机床组成的制造系统，其特点是将工艺技术装备 

管理和制造过程结合在一起， 

序管理、作业计划编制和实时生产调度等 

相对较少，柔性较高。 

第五篇 项目挑战 

构 成 

台加工中心构成，并具有不同形式的刀具 

输送及储存功能。除了机床的数控装置外， 

还有一个单元计算机来进行程序的管理和外围设备的管理。FMS 

加工形状比较复杂，工序不多而加工时间较 

台以上的加工中心，以及清洗、检测设备组成，具 

有较完善的刀具和工件的输送和储存系统，除调度管理计算机外， 

还配有过程控制计算机和分布式数控终端等，形成多级控制系统 

形式独立制造岛是以成组技术为基础，由若干台数控机床和 

其特点是将工艺技术装备、生产组织 

，借助计算机进行工艺设计、数控程 

作业计划编制和实时生产调度等。其使用范围广，投资



柔性制造单元 

第五篇 项目挑战 

柔性制造单元FMC形式



柔性制造单元 柔性制造单元 

第五篇 项目挑战 

柔性制造单元 柔性制造单元FMS FMS形式 形式



柔性生产线的优点 柔性生产线的优点 

利用率 
高 

一组机床编入柔性生产线后 
单机作业时的产量提高数倍 

产品质 
量高 

自动加工系统由一或多台机床组成 
降级运转的能力，物料传送系统也有自行绕过故障机 
床的能力。 

形式稳 
定 

零件在加工过程中，装卸一次完成 
工形式稳定。 

运行 
灵活 

有些柔性生产线的检验、 
完成，第二、第三班可在无人照看下正常生产 
想的柔性生产线中，其监控系统还能处理诸如刀具的 
磨损调换、物流的堵塞疏通等运行过程中不可预料的 
问题。 

应变能 
力大 

刀具、夹具及物料运输装置具有可调性 
布置合理，便于增减设备 

第五篇 项目挑战 

柔性生产线的优点 柔性生产线的优点 

一组机床编入柔性生产线后，产量比这组机床在分散 
单机作业时的产量提高数倍。 

自动加工系统由一或多台机床组成，发生故障时，有 
物料传送系统也有自行绕过故障机 

装卸一次完成，加工精度高，加 

、装卡和维护工作可在第一班 
第三班可在无人照看下正常生产。在理 

其监控系统还能处理诸如刀具的 
物流的堵塞疏通等运行过程中不可预料的 

夹具及物料运输装置具有可调性，且系统平面 
便于增减设备，满足市场需要。



第五篇 项目挑战 

子任务二 子任务二 了解柔性生产线工艺设计的主要原则 了解柔性生产线工艺设计的主要原则 子任务二 子任务二 了解柔性生产线工艺设计的主要原则 了解柔性生产线工艺设计的主要原则 

指设备要先进、成熟、可靠 

指设备要先进、成熟、可靠 

指设备要先进、成熟、可靠 

了解柔性生产线工艺设计的主要原则 了解柔性生产线工艺设计的主要原则 了解柔性生产线工艺设计的主要原则 了解柔性生产线工艺设计的主要原则 

可靠，更要经过市场检验，获得用户认可 

可靠，更要经过市场检验，获得用户认可 

可靠，更要经过市场检验，获得用户认可



第三篇 项目迎战 第三篇 项目迎战 

计算生 
产节拍 

确定每 
一操作 
工位加 
工元素 

操作 

描述 

确定每 
一工位 
人工操 
作时间 

柔性生产线的设备选用原则 柔性生产线的设备选用原则 

生产节拍(T.T)=每日有效的工作时间 
每日有效的工作时间(s)=每天工作小时数 

单个的机加工元素被逻辑地组织在一起构成一系列操作 
紧、定位、更换刀具、排出、卸载等) 
需设备数目的原始指标。必要时压缩加工设备 
以取消某一机器，减少浪费。 

将每一个工序分步描述，并确定其是属于加工 
是有价值的操作，而零件的取放、零部件检验 
价值和无价值的操作考核、记录。将分步描述的内容归类 
艺改进 

将每一个工序分步描述，并确定其是属于加工 
合成，是有价值的操作，而零件的取放、 
操作，并对有价值和无价值的操作考核、 
工位，以作潜在的工艺改进. 

柔性生产线的设备选用原则 柔性生产线的设备选用原则 

每日有效的工作时间(s)/每日顾客的需求量(件)×产品模数 
每天工作小时数-工间休息-其它延误 

单个的机加工元素被逻辑地组织在一起构成一系列操作，基于机器周期时间(包括装载、夹 
)不可能长于计划周期时间的事实，在这一步骤提供所 

必要时压缩加工设备，尽可能多的将零件放于同一工位上加工， 

并确定其是属于加工、操作、检验、耽搁还是存放，所谓加工是指零件的合成， 
零部件检验、工序间的耽搁、零件存放都被视为无价值的操作，并对有 
将分步描述的内容归类，确定成为瓶颈环节的操作工位，以作潜在的工 

并确定其是属于加工、操作、检验、耽搁还是存放，所谓加工是指零件的 
、零部件检验、工序间的耽搁、零件存放都被视为无价值的 
、记录。将分步描述的内容归类，确定成为瓶颈环节的操作



确定所 
需工人 
的大致 
人数 

确定每 
个工人 
负责的 
操作数 

为每一 
台机器 
完成一 
份任务 

组合表 

为确定计划周期时间下所需工人的大致人数 
工人的大致人数(MIN)=总的人工操作时间 
由于在总的人工操作时间中没有考虑行走和测量时间 
在计算所需人的大致人数时一定要把所得数向上圆整计为整数 

研究设备的布局，确定机器的组合，以便使每一个工人在计划周期时间内完成分派的操作 
任务。这里机器的操作时间未作考虑， 
工人行走时间在这一步骤必须被计入。 
某一个工人的工作负荷，最终使所有的闲怠时间都推至最后操作工位的工人那里 
以再去完成一些额外的工作，如果进一步的改进工作 
从而减少一个工人。 

机器平衡图是机器加工过程的时间序列图 
作(浪费)。人工时间栏是用于增值的项目 

工。行走时间栏用于无价值的项目 

第五篇 项目挑战 

为确定计划周期时间下所需工人的大致人数，可采用下式计算: 
总的人工操作时间(s)/计划周期时间(s) 

由于在总的人工操作时间中没有考虑行走和测量时间，因此， 
在计算所需人的大致人数时一定要把所得数向上圆整计为整数。 

以便使每一个工人在计划周期时间内完成分派的操作 
，因为工人可以在工艺与工艺装备进行其它工作，而 
。在这里也要对工作量进行重新均衡，均衡时要提高 

最终使所有的闲怠时间都推至最后操作工位的工人那里，使他可 
如果进一步的改进工作，通过工人的重新配置提高生产能力， 

机器平衡图是机器加工过程的时间序列图，以便于识别加工流程中无价值工 
人工时间栏是用于增值的项目，诸如夹紧、卸下、自动排出和机加 

行走时间栏用于无价值的项目，诸如刀具更换、定位和快速移动等



制定以 

为中心 
的图表 
(PFP) 

选择 

机器 

完成 

布置 

为每一名工人安排最佳的操作方案 
在最小，以实现生产与需求的匹配 

机器应尽可能地简单，并具备工艺装备快速更换能力来满足产品多型号 
生产的要求 

将上面所述的各项细节综合起来 

第五篇 项目挑战 

为每一名工人安排最佳的操作方案；通过把生产过程中必须的库存量控制 
以实现生产与需求的匹配；测定并坚持不懈地提高劳动生产率 

并具备工艺装备快速更换能力来满足产品多型号 

将上面所述的各项细节综合起来，形成U型、L型或T型的单元布置方案




