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一、LAYOUT
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二、工作站布局示意

来料料架

工作台

振动盘

其他压紧等
工艺设备

工艺机器人

柔性旋转台

上下料搬运机器人

预制品料架

送钉机



三、平面布置图
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四、整体方案说明

方案说明：

1. 本方案采用标准化、模块化、柔性化、自动化的思路进行

设计，最大限度的满足客户多产品、多零件的柔性组装需

求；

2. 标准化工作站主要分为3个核心区域；

➢ 左侧物料进出区，包含C型布置的多个物料架及在料架中间的

搬运机器人，料架都采用标准化的料架，能满足多种零件的料

架切换。

➢ 中间为核心旋转台，大的旋转母盘可分6-8个分度盘，每个分

度盘又可以分3-4个小分度盘，可实现满足18-32套工装切换，

通过该柔性旋转盘可实现多种零件的上下料转运及多步工艺的

流转。

➢ 右侧为核心工艺区，一个标准的箱柜式台面上放置1-2台4轴工

艺机器人实现拧紧等工艺，在台面上放置有工具切换的停防架

以供切换下来的工具摆放；在台面下面的柜子里放置机器人控

制器，工具控制器以及视觉的控制器等，确保现场的整洁美观。
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五、具体说明

• 料箱采用C型布置，可在转运机器人的周边上布置多个物料架，料架

都采用标准化的料架，在料架2边有堆垛机，能够实现料架上下层切换。

• 物料架支持打包上线，采用标准化料盘，一个机壳配两个小料工装。

• 搬运机器人安装组合工具，在三个方向上分别安装视觉、抓手和吸盘，

确保满足搬运机器人的多功能性；如果抓持的零件较多，可以对工具进行

快换，可满足多种零件的抓取。

• 搬运机器人上带视觉引导，抓取零件前可以对零件进行定位引导，确

保机器人准确的抓取零件

视觉

夹爪

吸盘
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• 转台上安装一个大的柔性母盘，柔性母盘做标准化设计，

直径1m-1.3m可选，大的旋转母盘可分6个分度盘，每个分度盘又

可以分3个小分度盘，小的分度盘和工装做标准化的接口，可实

现满足18套工装切换，通过该柔性旋转盘可实现多种零件的上下

料转运及多步工艺的流转。

五、具体说明
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母盘

分度盘

小分度盘



五、具体说明

• 一个标准的箱柜式台面上放置1-2台4轴工艺机器人以及其

他的工艺设备等，实现工艺的多用途。

• 在台面上放置有工具切换的停防架以供切换下来的工具摆

放；在台面下面的柜子里放置机器人控制器，工具控制器以及视

觉的控制器等，确保现场的整洁美观。
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五、线体布局说明

9



五、线体布局说明
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五、线体布局说明
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五、线体布局说明
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五、线体布局说明
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五、线体布局说明
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六、软件标准SI-CAR
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西门子SiCAR标准化与ECAD不同，自动化的标准包含的不仅仅是软件，还包括有硬件，网络架构，工艺、程序库，
HMI模板等等。

目前的自动化标准应用

最终用户：
◼ 降低后期的人员培训和设备维护的成本
◼ 自动化设备和产线达到一致的更高的质量
◼ 使用预定义的硬件和软件，缩短了工程实施时间，提高工程效率

OEMS：
◼ 通过预安装的柜体和功能单元，缩短了交货时间 (MOP & Drivebox)

◼ 标准化的安装规则和文档使OEM厂商更快的完成设备安装和更少的重复性工作

◼ 长期的客户和供应商关系



六、软件标准SI-CAR
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库

• PLC模板

• HMI 面板

文档

• 在线帮助
(step7/WinCC RT)

• … …

集成的系统功能

• 系统诊断

• 代码视图
(LAD/FBD/GRAPH)

• 集成的消息系统

汽车工厂+ OEMs

没有他们自己的自动化标准 → 基于 TIAPortal

简单的架构

基础程序
可执行的基础框架项目
PLC + HMI = ✁动

HW/SW 平台

自动化线体

输送

WinCC Adv. V13/V14

S7-1513F~1518F SINAMICS

Step 7 V13/V14

可扩展性

SICAR

Graph LAD FBD

Graph  

LAD  

FBD

SICAR@TIA Portal

概览



六、软件标准SI-CAR
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• 可视化界面-工位概览/选择：



六、软件标准SI-CAR
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Sicar标准自动化行业中应用广泛，我们熟知国内大部分自主品牌汽车厂商和新能源品牌汽车厂商等都是采用了西门
子的Sicar做为其制造工厂的自动化标准。标准化对我们最终业主和集成商而言，会带来如下收益：

• 线体商：

• 统一的编程思路应对不同的项目，提高效率节省人员培训成本

• 标准化的程序和文档使OEM厂商更快的完成设备调试和更少的重复性工作

• 长期的客户和供应商关系

最终用户：

• 降低后期的人员培训和设备维护的成本

• 自动化设备和产线达到一致的更高的质量Sicar标准自动化行业中应用广泛，我们熟知国内大部分自主品牌汽车
厂商和新能源品牌汽车厂商等都是采用了西门子的Sicar做为其制造工厂的自动化标准。标准化对我们最终业主
和集成商而言，会带来如下收益：

• 使用预定义的硬件和软件，缩短了工程实施时间，提高工程效率

• 程序标准化，采用西门子高性价比CPU的产品）, 降低成本。

• 产品换型无需开发，采用配方方式实现产品的快速换型。

• 可扩展性强，单站可以同时适配几十种不同类别的夹具。

• 开发门槛低，无需编程经验即可完成工艺程序的配置。



七、若宇产品项目案例
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光学设备

Optical Equipment

七、若宇产品项目案例
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新能源自动换电站

New Energy Automatic Charging Station

七、若宇产品项目案例
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七、若宇产品项目案例

新能源电池托架&航空工装

Battery Pack&Aviation Tooling



23

七、若宇产品项目案例

精密制造项目-精定位工装
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七、若宇产品项目案例

折边机

Tabtop

01 02

自动化项目-折边机

折边机

Tabtop
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七、若宇产品项目案例

自动化项目-线体自动化
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七、若宇产品项目案例

自动化项目-航天军工

相控阵天线自动化装配线
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七、若宇产品项目案例
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七、若宇产品项目案例
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上海特斯拉超级工厂车间内三条自动化主线区域的电控PCS部分，包含了硬件设计，软件标准的开发，及

现场安装调试服务。

自动化项目-电控能力PCS

七、若宇产品项目案例
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七、若宇产品项目案例



Thank you for your attention！
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电机安
装主体

电机抱闸
磁铁底座

电机

OP08#-1产品说明

OP08#-1（I）
8号执行器 11&18号执行器

内六角沉头螺钉
M2.5X4---4件

内六角沉头螺钉
M2.5X6---4件

内六角沉头螺钉
M2.5X6---2件



（转台旋转120 ° ）
1.R1机器人从转台工装上取装配完的产品组件放到输送带上。
2.R1机器人视觉拍照引导从堆垛机托盘中取电机安装主体放到转台工装上；
3.R1机器人视觉拍照引导从堆垛机托盘中取电机放到转台中转工装上；
4.R1机器人视觉拍照引导从堆垛机托盘中取电机抱闸磁铁底座放到转台中转工装上（仅11&18号执行器时有此工
步）；（转台旋转120 ° ）
5.R2机器人从转台中转工装中取电机放到工作台工装上；
6.辅助理线工装对电机线缆进行姿态整理；
7.R2机器人从从转台工装中取电机安装主体组装到工作台工装中的电机上（在电机安装主体组装下降到合适的高度
时，辅助理线工装从装配干涉区域撤出），依装配方位对正锁紧螺钉孔位；
8.辅助压紧工装压紧（电机或）电机安装主体；
9.R2机器人从螺丝送料器中取内六角沉头螺钉M2.5X4 （ 11&18号执行器时为： M2.5X6）（X4）；
10.R2机器人自动拧紧电机安装主体和电机（X4）；
11.辅助压紧工装松开（已装配的）产品组件；
17.R2机器人从工作台工装上取装配完的产品组件放回到转台工装上；
（转台旋转120 ° ）
12.R3机器人从转台中转工装取电机抱闸磁铁底座放到工作台工装上（对正欲装配的电机轴孔），依装配方位对正
螺钉孔位；（仅11&18号执行器时有此工步）
13.辅助压紧工装压紧产品组件（上的电机抱闸磁铁底座）；（仅11&18号执行器时有此工步）
14.R3机器人从螺丝送料器中取内六角沉头螺钉M2.5X6 （X2）；（仅11&18号执行器时有此工步）
15.R3机器人自动拧紧电机抱闸磁铁底座到电机上（X2）；（仅11&18号执行器时有此工步）
16.辅助压紧工装松开（已安装电机抱闸磁铁底座的）产品组件；（仅11&18号执行器时有此工步）

备注信息汇总：
R1:FANUC（发那科）机器人； R2：ROKAE（珞石）机器人；R3： ROKAE（珞石） ）机器人。

①. R2机器人负责电机和电机抱闸磁铁底座的安装与拧紧协作辅助， R3机器人电机安装主体的安
装及协作辅助完成后的产品组件由工作台到转台的转运；
②.

OP08#-1工艺流程时序简述

OP08#-1（II）



OP08#-1工作区域划分及逻辑时序

OP08#-1（III）

1、本站工位及工作区域划分

工作
区域1

工作
区域3

工作
区域2



OP08#-1（IV）

2、本站设备及工作区域说明

工作区域1： R1机器人作业区域
R1机器人在该工作区域内，按本站时序节拍分析表，负责执行：
A、从工位1将装配完成的产品组件下件到皮带机；
B、从托盘上料到工位1的工装上；
C、协助堆垛机进行空/满（或满/空）托盘切换。

工作区域2： R2机器人作业区域
R2机器人在该工作区域内，按本站时序节拍分析表，负责执行：
A、从工位2工装上取件到工作台工装上，执行工艺指定组装任务；
B、从螺丝供料器上取螺钉到工位2工装上拧紧产品组件；
C、将完成装配的产品组件由工作台工装转送到转台工位3工装上。

工作区域3： R3机器人作业区域
R3机器人在该工作区域内，按本站时序节拍分析表，负责执行：
A、从工位3工装上取抱闸磁铁安装底座到工作台工装上，执行工艺指定组装任务；
B、从螺丝供料器上取螺钉到工作台工装上拧紧产品组件。
C、

OP08#-1工作区域划分及逻辑时序



工位
3

工位
1

工位
2

OP08#-1（V）

3、本站工作逻辑说明

0、通电后，所有设备各自自检归零（回HOME位、原点位），等待调度指令；
1、大转盘按本站逻辑顺序方向转动120 ° ，停驻，上传就绪信号，等待调度指令；
2、各设备在各自工艺规定的工位和工作区域，按时序节拍表，在一个节拍时段内，依工艺顺序执行
各自的动作任务，各设备完成规定动作任务后，返回HOME位，上传就绪信号，等待调度指令；
3、在一个节拍时段结束，所有设备都已完成各自规定的动作任务，上传就绪信号，调度系统下达指
令，开始下一生产节拍。
4、循环执行上述第1、2、3步。

节拍时长

（94S）

工作区域1任

务时长
50（S）

工作区域2任

务时长
94（S）

工作区域3任

务时长
88（S）

R1工作
区域1

R2工作
区域2

R3工作
区域3

节拍内任务时长规划 工艺逻辑顺序

OP08#-1工作区域划分及逻辑时序



OP08#-1设备及调试用物料信息

OP08#-1（VI）

1、本站设备清单

2、本站调试用物料清单


