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智能工厂 赋能企业转型升级

□本报记者 白麟

金康赛力斯股份有限公司（下称金康赛力斯）两
江智能工厂里唱“主角”的，不是工人，而是1000台智
能机器人。

8月10日，记者在现场看到，该工厂每一条生产线
上，都舞动着数十至上百台机械臂。谁在操作这些机
械臂？记者环顾四周，几乎看不见人，只有几个操控台
前面，才偶尔闪现一两个戴着安全帽的技术人员身影。

关键工序 100%自动化，100%全时在线检
测……这座国内汽车产业的标杆性“无人化”工厂，打
破了许多传统的生产方式。

例如，在汽车钢板冲压环节，工厂使用了全球领
先的全自动冲压生产设备，由六轴机器人抓取钢板进
行冲压，全程不需要人工干预。全封闭的高速同步机
械冲压线，仅需5秒就可以冲压完成一个部件。

检测环节，过去劳动密集度高，劳动强度大。技
术人员通常需要凭借目力和专业检测工具，对照检验
指导书和样件，对外观、尺寸等进行仔细检查，费时费
力。如今，金康赛力斯两江智能工厂配备了世界上最
先进的自动蓝光测量系统，检测效率是传统汽车工厂
的3-5倍，检测精度也达到了0.05毫米。所有检测数
据还会被集中存储分析，让生产流程持续优化。

在这家工厂的涂装车间喷漆室，有超60台七轴
机械臂，这是全国首条使用七轴机械臂的汽车生产
线。与六轴机械臂相比，七轴机械臂更加灵活，便于
末端执行器到达特定的位置。记者看到，即便是车身
的死角，七轴机械臂喷涂也游刃有余，开门掀盖这样
超精的细操作也能轻松地完成。

焊装车间，也采用了智能焊接生产线，生产线的
上料、输送、焊接、涂胶这些工作全部实现自动化，焊
接的自动化率达到100%；总装车间生产线，仪表台、
玻璃、座椅和轮胎等大总成均采用机器人自动安装
完成，在线外观间隙面差检测机器人能够自动跟踪
确定动态车辆的实时位置，检测精度高达0.02毫米。

除了生产，金康赛力斯两江智能工厂的物流，也
实现了智能化。在这里，传统的人工装箱和叉车转运
已被淘汰，机器人将生产出来的产品自动抓取放到物
料框中，再由下方的AGV小车自动转运。

1000台
金康智能机器人

生产线上“唱主角”

□本报记者 白麟

作业自动化率增长10倍，人均产出效率提升了2.2倍，
自动纠错防错能力提高11倍，产品合格率整体提高0.3个
百分点——智能化改造后，宗申动力机械股份有限公司（下
称宗申动力）101工厂的1011生产线，交出这样一份效率
质量“双提升”的完美答卷。

为啥要智能化改造？宗申动力首席信息官江文介绍，
和那些只生产一种或几种产品的工厂不同，宗申动力1011
生产线要兼容上千个品种，每天生产200个批次，如果算上
每一个批次的物料200个，每天生产涉及到的不同物料有
上万件，堪称“海量”。

如何保证这些原材料和零部件都精准配送到位，且在
加工和安装环节不出错？放在以前，这需要通过人工来监
测和仔细复核。如此一来，人力成本增加了，效率降低了，
同时，人工干预的过程本身可能产生新的差错。这是整个
行业面临的一大痛点。

8月9日，记者在1011生产线现场看到，每个原料部件上，都
贴着一张附有智能信息的标识表。无需人工验货，这些部件
便可以扫码入库，并被放置在标准化托盘上，进入立体物流仓。

需要使用时，立体物流仓的取货机器人会根据电脑制
定的排产计划，把各种原料部件依次取出，交给AVG物流
车，送往装配工位。

工位上的一体机屏幕上，已经提前显示了这一轮装配
任务，以及所需的原料部件列表。列表与此前扫码的货品
清单一一对应，其间没有人工干预，从而杜绝了送货或排产
的差错。

在宗申动力1011生产线，各种智能技术应用场景，还
有很多。例如，拧一颗小小的螺丝，也有压力和扭力检测，
不光要监测力度是否到位，还要监测力的曲线是否正常，以
判断螺丝是否放斜了。

更重要的是，在上述各种设备运行的背后，还有大量数
据的采集和流动。工厂智能后台会分析各式各样的数据，找
出设备、来料和生产节奏上存在的问题，以及优化的可能性。

11倍
宗申自动化生产线

效率质量实现“双提升”
□本报记者 白麟

一排排玻璃药瓶依次进入循环滚动的生
产流水线，消毒、灌装、密封、贴签、包装、封
箱，最后由机械臂将一箱箱包装好的药品抓
取放在转运盘上。生产线旁，几名穿着洁净
服的操作人员，只需不时查看仪表上数据，同
时进行简单的按键操作——8月 9日，记者在
西南药业股份有限公司（下称西南药业）粉针
剂智能化制药车间采访时，看到了这样的生产
场景。

据介绍，化学药物制剂工艺参数明确，制剂
设备先进成熟，很适合实施智能化改造，并且通
过药物生产的自动化，可以减少人为因素对制药
过程的干扰，提升产品质量。目前，西南药业已
在小容量注射剂车间、粉针车间等多个制药车间
生产线上，添置了全自动高速压片机、自动灯检
机等整套智能生产设备。通过智能化改造，企业
生产效率提高10%以上，每年节省生产成本300
万元。

“以前上班要不断地重复弯腰、抬头等动作，
现在轻松多了，一个人可以完成至少以前三个人
的工作量。”粉针车间包装生产线技术工王渝庆
举例说，以前，药瓶灯检、贴签、装盒、封箱等工
序，都需要人工操作，费时费力，现在这些繁杂的
工序都交给了自动设备和机器人。

另外，通过自动光电扫描、智能称重检漏设
备，以前最费力的装箱、打包、码垛等操作工序，
都由自动化装箱码垛系统来完成，生产速度更
快，效率也更高。

作为西南药业拳头产品“注射用头孢唑肟
钠”的生产车间，通过智能化改造完成了数据采
集及监视系统对药品生产全过程的可视化监
控，每个制药工序、工艺单元的生产情况均可通
过视频和数据传输系统实时呈现，车间管理无
一处盲区。同时，每台设备的运行参数均可及
时提取，不仅实现一有故障就能及时报警并提醒
维修保养，而且车间内的温度、湿度、产量数据等
也可及时统计并分析汇总，为产品质量保障、技
术创新提供了大量数据支撑。

300万元
西南药业“减负”增效

1个人干以前3个人的活
□本报记者 夏元

一条100多米的生产线上，只见10多只机械臂
上下舞动。履带上，一块块木板经过这些智能化设
备加工，摇身一变，成为一扇扇精美的木门。

8月7日，在重庆美心（集团）有限公司（下称美
心集团）生产现场，多条智能化生产线正“火力全
开”——工人只需按下生产线旁边的圆形红色按钮，
一块块木板就自动被送上滚动的履带。数十台机器
人挥舞着机械臂“上下其手”，开始对木板进行冲切、
加工。

这是智能化改造后，美心车间呈现的新景象。
要知道，以前在同样的位置忙碌着的，是近百名工
人，如今却只需10来个人操作智能化设备。仅人工
成本这一项，美心集团就节省近80%的开支。

站在生产线旁，美心集团技术中心主任王万贵
脸上满是自豪，“这是全国门类行业第一条智能化生
产线，它是我们用时五个多月，自主研发完成的。”

为此，美心集团集合多名研发人员之力投入项
目开发，启动了国内门业第一条智能化生产线的自
主研发，并成功攻关。

除了在生产过程中注入“智慧因子”，在产品创
新方面，美心集团也融入了智能化因素。比如，在门
业产品生产方面，美心集团专门单列了智慧门类产
品线，对木门、防火门等可集成的人脸识别、语音交
互、步态识别等多种人工智能技术进行研发，其中语
音开门、刷脸开门等技术已经在部分门类产品投入
试用。接下来，美心集团还计划通过在产品开发中
融入互联网+、3D打印技术等，实现门类产品家装个
性化定制。

80%
美心智能化改造

人工成本大幅下降

永
川
高
新
区
凤
凰
湖
产
业
园
，长
城
汽
车
重
庆
公
司
，机
器
人
对
车
身
底
盘
进
行
焊
接
作
业
。

特
约
摄
影

陈
仕
川\

视
觉
重
庆

截至目前，全市共建成105个智能工厂

105个

全市共建成574个数字化车间

574个

实施智能化改造的企业，运营成本平
均降低 15%以上，生产效率提高 10%
以上

15%

实施智能化改造的企业，产品不良品
率降低10%以上，能源利用率提高8%
以上

10%

美心门业智能仓储生产线。
（受访单位供图）

数读重庆大数据智能化发展系列报道

⑴⑴

①

金康赛力斯两江智能工厂相关负责人：
智能工厂以数字化为核心驱动力，

结合人工智能、物联网、云计算等新技
术，实现了整个生产线的平台化、柔性
化和透明化，既可以确保所生产车型实
现高品质交付，还可以满足用户的个性
化定制。

宗申动力首席信息官江文：
在传统生产模式下，即使生产效率不

变，想提高0.1个百分点的产品合格率，都
是千难万难。1011生产线能够实现效率质
量“双提升”，主要源自精准施策推动信息
化、自动化融合，从而极大提升了柔性生产
和智能化水平。

西南药业总工程师蒋猛：
目前西南药业已完成智能化

改造的生产车间，每台设备均安
装有传感器和网络传输系统，布
置了生产管理视频监控和数据采
集系统，人、设备、资源实现了有
机融合，实现对订单、财务、产品
设计、生产规划、生产流程的全数
字化管理。

美心集团技术中心主任王万贵：
现在消费者对门产品的质量需

求越来越高，要确保产品质量，并在
生产中实现标准化制造，唯有智能制
造。
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宗申动力101工厂的1011生产线现场。 （受访单位供图）
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