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为何标准化如此重要？各参与方相似但不同的目标

• 最终用户是唯一需要关注全部需求的一方。

• 最终用户需要将全部需求包含在用户需求书中。

• 其他各方将专注于在投标阶段确认分配的任务。

数据分析

产线集成

生产控制中心

总体拥有成本

数字化工程

自动化系统
概念设计

系统集成商

设备生产商

最终用户

设计院



Page 3

© Siemens 2020

动力锂电池生产线的 初始投资

运营支出 来自

• 用于维护的停机时间

• 备件

• 培训

• 不佳的产线集成

• 产线扩展

• 定制化解决方案

备件 维护

服务

停机时间

升级

培训

投资

资本

能源

人员

空间

支持

扩展

缺失的认知：初始投资仅仅是“全生命周期成本”的一小部分

资本性支出（CAPEX）关注点

运营支出（OPEX）关注点
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分容化成注液电芯组装卷绕分切/模切辊压涂布混料
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Automated production and logistic

自动化生产与物流

Realtime operation visibility

实时透明运营

动力锂电池生产架构
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Enterprise Platform for Manufacturing Operations

生产运营企业平台

ERP
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配方控制

SISTAR

模组
/Pack

分容化成注液电芯组装卷绕分切/模切辊压涂布混料
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HMI Motion Control CNC

Engineering Framework
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* Companion Specification based on 

*

SICAR

产线监视

Enterprise Platform for Manufacturing Operations

生产运营企业平台

WinCC

ERP

SICAR

动力锂电池生产架构–西门子自动化解决方案

边缘网关 边缘网关

全集成自动化 TIA Portal

边缘网关 边缘网关
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如何驱动
自动化系统标准化
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走向成功集成的标准化之路

定义目标1 • 定义项目的所有功能规格
• 分解至所有的供应商
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1) 定义目标
如果你的供应商不了解你的目标，他们将无法实现这些目标

工厂运营者的典型问题

• 当前设备/产线的生产效率如何？

• 当前电池生产的合格率如何？

• 当前工厂的可用性如何？

• 发生了什么降低生产效率的事件？

• 造成停机的主要原因是什么？

• 产线的平均停机时间是多久？

• 如何比较各条产线及不同班次人员的生产绩效？

数字化生产

零部件追溯
系统和过程

诊断

仓储管理

趋势分析

可复制的
高质量产品

更高的生产效率

降低备件库存
成本

生产及物料流
控制

订单、配方、物料
管理

更好的设备
集成能力

生产运营管理
MoM

故障根源分析

KPI / OEE

分析

实时监视

典型需求
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定义目标1 • 定义项目的所有功能规格
• 分解至所有的供应商

2 定义数据和接口 • 所需数据的清晰定义（内容和语义）
• 对于所有供应商的清晰要求

走向成功集成的标准化之路
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2) 定义数据和接口
无标准化要求的现状 - 数据点和内容

设备层
• 生产数据

• 生产设备

OrderID = 2249-3

State= 16

Count = 1552 pcs/h

Temp = °C

OrderCode = XD1Ax1

State = running

ProdCount = 1223

Temp = °F

AuftragID = O2377

Status = 3

GoodCount = 225432

Temp = K

IT层, 车间或产线控制

• 能源数据

• 质量数据

• KPI

• 订单管理

• 维护工作

• 其他…

存在的问题:

• 需要实现多种通讯协议

• 设备数据的名称不一致

• 设备数据的内容格式不一致

• MES端需要进行数据翻译和映射

• 较长的调试时间

• 花费大量时间用于接口对接

可进行提升的方面:

• 通讯协议

• 设备数据

• 数据格式、语法、语义
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设备层
• 生产数据

• 生产设备

2)定义数据和接口
基于行业应用特点的数据内容及语义定义

OrderID = 2249-3

State= 16

TotalCount =  pcs/h

Temp = °C

OrderID = 2249-4

State = 16

TotalCount =  pcs/h

Temp = °C

OrderID = 2249-5

Status = 16

TotalCount =  pcs/h

Temp = °C

优化的实现方案：

• 统一的通讯协议

• 统一的设备数据 包括内容和含义（语义）

• 统一的通讯协议 用于MES/MoM

收益:

• 无需额外的接口映射

• 相同的接口可以在多个车间/工厂重复使用

• 仅专注于需要更新的接口

• 更短的调试时间，更早的投产时间
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IT层, 车间或产线控制

• 能源数据

• 质量数据

• KPI

• 订单管理

• 维护工作

• 其他…
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走向成功集成的标准化之路

定义目标1 • 定义项目的所有功能规格
• 分解至所有的供应商

2 定义数据和接口 • 所需数据的清晰定义（内容和语义）
• 对于所有供应商的清晰要求

3 定义信息流和控制流 • 详述工作流与相关工具
• 明晰配方、订单、物料、缓冲数据等的职责
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信息流和控制流

主要关注点:

• 配方管理

• 订单生成和缓冲*

• 物料流控制

• 数据处理

• 防止工厂停机

3) 定义信息流和控制流
降低设备故障及维护造成的负面影响

Machine 
control

SCADA

Logistic 
/ WMS

MES

ERP

*可虑到设备有可能暂时处于不可用状态
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走向成功集成的标准化之路

定义目标1 • 定义项目的所有功能规格
• 分解至所有的供应商

2 定义数据和接口 • 所需数据的清晰定义（内容和语义）
• 对于所有供应商的清晰要求

3 定义信息流和控制流 • 详述工作流与相关工具
• 明晰配方、订单、物料、缓冲数据等的职责

4 设计网络架构
• 设计可行的设备控制和网络拓扑
• MES/SCADA/物流系统和设备间的“统一”接口
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设备现场网络

(例如PROFINET)

车间/产线网络

设备1

工厂网络

设备2

Robot controller

PNIO2

PNIO1

TCP/IP

SI
M

A
TI

C
 S

7-
15

15
 F

SINAMICS

SCALANCE XC208

Barcode reader

Comfort Panel Pro w/ ext. unit

Additional devices  w/ 
connections to PLC / HMI and 
plant level application e.g. surface 
Inspection, thinkness measurment

ET200 SP

SCALANCE XC200

PNIO2

PNIO1

SCALANCE SC6xx 

MVxx0

SCALANCE XC208

Additional components w/ 
two connections to PLC / 

HMI and plant network e.g. 
robot, robot tooling, etc.

SCALANCE
XC 208

PNIO

4) 设计可行的设备控制和网络拓扑
基于双网卡PLC的自动化设备网络架构设计
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走向成功集成的标准化之路

定义目标1 • 定义项目的所有功能规格
• 分解至所有的供应商

2 定义数据和接口 • 所需数据的清晰定义（内容和语义）
• 对于所有供应商的清晰要求

3 定义信息流和控制流 • 详述工作流与相关工具
• 明晰配方、订单、物料、缓冲数据等的职责

4 设计网络架构 • 设计可行的设备控制和网络拓扑
• MES/SCADA/物流系统和设备间的“统一”接口

5 标准化的设备行为和操作
• 统一的信号提示设计 使用可重用的库
• 统一的人机界面 标准化的设备操作对象
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5) 标准化的设备行为和操作

Textmasterformat bearbeiten

• Second level

• Third level

• Fourth level

• Fifth level

• 6

• 7

• 8

• 9

易于创建文档、培训和维护
便于实施产线集成与MES系统

生产
运行

执行
继续
操作
装载

自动

定义信号灯柱含
义 (基于IEC 
60204-1)

统一的用户界面(
设备与SCADA都采
用一致的设计)

标准化的设备运
行状态(不同供应
商提供一致的设
备行为，OMAC 
PackML)

车间/产线管理系统

未实施标准化 实施标准化

不同的灯柱含义和不同的操作哲学

设备1

设备2

设备3 OEE/KPI计算

http://www.google.de/url?url=http://rlp2010.blogspot.com/2010/10/provokation-des-tages.html&rct=j&frm=1&q=&esrc=s&sa=U&ei=D1HXU6CfN8ToOpORgfgO&ved=0CCYQ9QEwCA&usg=AFQjCNENIXkru8h-hLXAEA9f_ynu7VhbcA
Mode_State_Model_for_Equipments.pptx


Page 18

© Siemens 2020

5) 为何要使用标准化的自动化产品？
一个真实案例

• 基于自动化产品标准化方案，工厂所使

用的自动化产品种类可显著减少。

收益

• 更少的备件库存

• 减少员工培训费用

• 降低工程实施费用

• 更好的工厂可维护性

西门子

标准化方案

PLC控制器

分布式I/O系统

HMI人机界面

I/O模块

运动控制器

驱动器

电动机

交换机

硬件

9

5

6

30

5

5

>25

10

无自动化产品

标准化

软件

2

-

4

-

3

2

-

2

自动化层的标准化降低了不同自动化解决方案的复杂度

()* 基于应用

硬件

3

2

3

(12)*

2

2

(12)*

4

-43 %

软件

1

-

2

-

1

1

-

1

-53 %
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走向成功集成的标准化之路

定义目标1 • 定义项目的所有功能规格
• 分解至所有的供应商

2 定义数据和接口 • 所需数据的清晰定义（内容和语义）
• 对于所有供应商的清晰要求

3 定义信息流和控制流 • 详述工作流与相关工具
• 明晰配方、订单、物料、缓冲数据等的职责

4 设计网络架构 • 设计可行的设备控制和网络拓扑
• MES/SCADA/物流系统和设备间的“统一”接口

5 标准化的设备行为和操作
• 统一的信号提示设计 使用可重用的库
• 统一的人机界面 标准化的设备操作对象

工业标准和工业库以及清晰的语义描述是快速简便进行产线集成的核心
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