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产品详情

铸造行业多属于离散型生产模式，要实现智能工厂基本是难上加难。延伸到物流系统，由于工序多样化
和稳定性的影响，就使实现全自动的目标相比较其他产业需求更加复杂，不论是对硬件的基本配置要求
还是软件的逻辑算法，都提出了新的要求。本文通过总结智能工厂自动物流系统建设过程，提炼了建设
过程中的要点和经验。

在铸造行业，由于离散型生产、工序标准化差等因素影响，在智能制造方面始终无大的突破。共享智能
铸造产业创新中心有限公司结合多年铸造行业生产经验，积极投入大量人力物力在铸造生产自动化方面
进行实践研发，实现了自动化工厂的建设投产，在铸造行业产业升级的道路上踏出了坚实的一步。

一、自动物流系统简介

物流自动化是充分利用各种机械和运输设备、计算机系统和综合作业协调等技术手段，通过对物流系统
的整体规划及技术应用，使物流的相关作业和内容省力化、效率化、合理化，快速、、可靠地完成物流
的过程。

物流自动化在物流管理各个层次中发挥重要的作用。它包括物流规划、物流信息技术及自动物流系统等
各种软技术和硬技术，其主要硬件内容包括RGV、AGV、辊道线、堆垛机、立体库等。

二、全自动物流系统在共享集团智能工厂项目中的实际应用

在自动化工厂现场，采用RGV+辊道线+立体库+工作缓存工位+智能单元控制系统组成全自动物流系统。
为减轻工人的劳动强度、降低在转运时受伤的风险、提升工作效率、完成自动化工厂建设运行的目标，
全自动RGV设备以及与其搭载的相关智能化系统与平台被应用到工厂中，代替之前的叉车、天车等需要
人工操作的转运工具进行工作物流工作，实现自动化智能化目标。

1.大件造型：100t重载RGV车从搭建组芯处承载托盘，经过铺底砂、下芯、合箱、加围砂等工序，运送至
等待浇铸工位，浇铸后运输至缓存工位等待冷箱，可开箱砂箱运输至开箱工位进行开箱，空箱运输至缓



存工位，等待下一次流程。

2.砂箱运输：RGV穿梭车将满箱砂箱从3D打印机运输至满箱缓存线，清砂站满箱呼叫后，RGV穿梭车将
满箱砂箱运输至清砂站，空箱由RGV穿梭车运输至缓存线或3D打印机。

3.小件砂型运输：立体库将小件砂芯运输至转运RGV上，由转运RGV车转运至人工组芯台，人工组芯完
成后，由转运RGV运输至缓存线，再由运输砂型的RGV运输至小件合箱处合箱。

4.立体库：堆垛机将托盘从入库位置运输至立体库内指定位置，再将空托盘转运至出库位置。

5.工作缓存工位：在标准工序之间或标准工序位置上，通过标准砂箱或标准托盘为载体，通过RGV运输
，送达指定坐标点位。

共享智能铸造产业创新中心有限公司优化采用AGV+RGV+辊道线+立体库+智能单元控制的方案，实现
从3D打印设备到缓存工位，缓存工位到清砂工位，以及终入立体库储存的全自动控制应用，物流效率质
量均得到大幅的提升。

三、全自动物流系统及RGV/AGV在现场应用的关键点

一个好的系统，具有稳定、高效的特点，而要保证这些目标的实现，在建设和使用过程中，要抓住其中
的一些关键点，重点关注。

1.可靠的网络及检测反馈系统

有别于传统的物流系统采用固定限位或人的跟踪控制，自动物流系统通过实时位置的检测反馈，来控制
动作的运行和到位与否。检测信号不稳定，就会导致系统判断不能运行，或者更严重的物流不受系统控
制的运行，以致严重的设备安全事故发生。以下两方面的工作要求必须要做好：

一方面，工厂现场及整个检测反馈系统，尤其是安装在现场的系统，必须得到很好的现场检查维护清洁
工作。也就是现场的6S工作标准，智能工厂比普通工厂应该执行更严格的要求。尤其是在物流系统，其
大部分是运动部件，异常往往会导致很大的损失。

另一方面，以物流线的运行要求，反推上线设计产品的标准化，对非标、超标的情况，一定要在设计阶
段解决问题，保证系统安全稳定地运行。

2.合理优化的系统自运算逻辑设计

有别于传统刚性生产线或成熟汽车行业生产线的要求，铸造行业运行的要求是柔性化的，在工艺流程、
合格标准、处理的方法等要求上，都有更多的选择和工况，这就决定了柔性自动生产线面对更多的选择
和更多的工况，就要设计更多、更合理的系统自运算逻辑，当逻辑覆盖不全或判断不合适，都会造成系
统计算错误或进入死循环，导致整个自动运行系统的停止。

3.持续稳定的应用更考验综合保障能力

有别于传统的现场生产组织方式，各个工序职责明确，包括生产准备、检验、报工等辅助配合工作。而
自动生产系统，则需要以自动线为核心，拉动相关工作按时完成，甚至超前完成。

从质量方面，硬件的固化，更增大了质量标准和过程标准的提高，这就是对我们过程工作质量有了更高
的要求，把终的质量目标，分解到各个环节，标准化生产，整体能力提高来保证终的质量水平。

4.缓存工位设置的必要性



柔性生产线，区别于刚性生产线的地方就在于其节拍的不平衡性，比如说制芯序，是一个个砂芯进行生
产组织，但到了组芯序，就需要一组砂芯同时进入工作位进行操作处理，再有就是不同的产品节拍时间
也不一样，对于离散型生产方式，需要较高频率的换产品，组织生产。这些都给实现连续自动运行造成
了很大的影响。

因此在关键工序间设置缓存工位，就可以在一定程度上缓解处理由以上因素造成的影响。

四、自动物流系统对现场效率的影响

1.未使用全自动的现场物流效率

现场物流效率由工人操作熟练度决定，平均每个流程时间在15分钟以上，并且易出现操作失误以及位置
冲突等问题，造成时间浪费现象。

2.使用全自动RGV/AGV的现场物流效率

如图1可以看出：

（1）除现场多任务重叠时造成部分转运时间较长（4分钟以上）外，其他时间段内转运时间均在2分钟左
右；

（2）现场实测，非自动化码垛机入库托盘时间较长，一个流程平均时间20分钟；

（3）两辆转运小车时间过长时，相应码垛机运行时间短，这由于现场存在小车等待码垛机流程现象，反
之也是；

（4）物流设备无停机时间，24小时运行。

综合以上数据，可以得出以下结论：

（1）全自动物流系统大大缩短了每个流程所需要的时间；

（2）全自动物流系统在使用时，不会出现流程冲突现象（等待流程属于正常现象，不属于流程冲突；流
程冲突是指两流程运行时严重干涉，导致所有流程无法进行的现象）；

（3）全自动物流系统无停机时刻，全天候工作。

五、结论

全自动物流系统的使用，很好地提高了现场的物流系统效率，对铸造车间提质增效的目标起了极大的促
进作用。

以物流系统为桥梁，一方面连接起了各个工序，使过去传统的单工序离散管理改变为工作流全面管理。
另一方面以自动运行流程为抓手，反向拉动工序标准化、质量标准化，对企业的整体实力影响深远
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