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(57)摘要

本发明提供一种冲压车间的生产管理方法，

包括以下步骤：服务器接收生产订单并存储于其

关系数据库中；现场控制器采集模具编号和员工

工号，并获取冲压机的生产数据以获得冲压生产

计数；现场控制器将采集到的模具编号、员工工

号以及冲压生产计数上传至服务器，以形成实时

更新的生产记录；以及服务器根据生产订单来判

断冲压生产计数是否达到订单要求，如果已达到

订单要求，则向现场控制器下达停止生产的指

令；其中，现场控制器定时将采集数据发送到服

务器，服务器接收到这些数据后，对这些数据进

行校验；若校验失败，则进行无效数据处理；若校

验成功，则进行数据解析、数据处理，然后生成一

个生产记录保存在关系数据库中以实现实时更

新。
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1.一种冲压车间的生产管理方法，其特征在于，包括以下步骤：

服务器接收生产订单并存储于其关系数据库中；

现场控制器采集模具编号和员工工号，并获取冲压机的生产数据以获得冲压生产计

数；

现场控制器将采集到的模具编号、员工工号以及冲压生产计数上传至服务器，以形成

实时更新的生产记录；以及

服务器根据生产订单来判断冲压生产计数是否达到订单要求，如果已达到订单要求，

则向现场控制器下达停止生产的指令；

其中，现场控制器定时将采集到的员工工号、模具编号、冲压生产计数、员工生产计数、

冲压时间、待机时间数据发送到服务器，服务器接收到这些数据后，对这些数据进行校验；

若校验失败，则进行无效数据处理；若校验成功，则进行数据解析、数据处理，然后生成一个

生产记录保存在关系数据库中以实现实时更新；

如果生产过程之中，当发生异常时，现场控制器及时将异常信息至传送服务器，服务器

解析、确认之后，将异常信息同时发送至两个或者两个以上的负责人：

如果只有单一指令返回给服务器，服务器执行该单一指令；

如果在预定的时间之内，当服务器收到两个或者两个以上的负责人的指令，将所有负

责人的指令相互通知，使得各个负责人能够得知其他负责人的指令；超过预定的时间后，如

果各个负责人均没有发出最终的指令，服务器按照预定的规则进行下一步的工作；

如果在预定的时间之内，服务器没有接收到任何指令，则执行停产的指令。

2.一种冲压车间的生产管理系统，其特征在于，包括：

现场控制器，用于采集模具编号、员工工号和冲压机的生产数据；以及

服务器，用于接收生产订单，从现场控制器接收员工工号、模具编号和通过冲压机的生

产数据获得冲压生产计数以形成实时更新的生产记录，并根据所述生产订单来判断冲压生

产计数是否达到订单要求，如果已达到订单要求，则向现场控制器下达停止生产的指令；

其中，现场控制器定时将采集到的员工工号、模具编号、冲压生产计数、员工生产计数、

冲压时间、待机时间数据发送到服务器，服务器接收到这些数据后，对这些数据进行校验；

若校验失败，则进行无效数据处理；若校验成功，则进行数据解析、数据处理，然后生成一个

生产记录保存在关系数据库中以实现实时更新；

如果生产过程之中，当发生异常时，现场控制器及时将异常信息至传送服务器，服务器

解析、确认之后，将异常信息同时发送至两个或者两个以上的负责人：如果只有单一指令返

回给服务器，服务器执行该单一指令；

如果在预定的时间之内，当服务器收到两个或者两个以上的负责人的指令，将所有负

责人的指令相互通知，使得各个负责人能够得知其他负责人的指令；超过预定的时间后，如

果各个负责人均没有发出最终的指令，服务器按照预定的规则进行下一步的工作；

如果在预定的时间之内，服务器没有接收到任何指令，则执行停产的指令。
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一种冲压车间的生产管理方法及系统

技术领域

[0001] 本发明涉及一种冲压车间的生产管理方法及其系统。

背景技术

[0002] 随着经济全球化的发展，制造行业所面临的市场竞争压力日趋严峻，为应对市场

激烈的竞争，冲压车间生产的零配件也要满足更高的要求；需要将企业的生产方式和组织

方式由传统的、大批量生产模式转变为满足客户需求的多品种、小批量的生产模式。

[0003] 目前，我国的冲压车间生产作业管理主要依赖于手工管理模式，即以人工抄写纸

质清单的方式对生产过程进行监控和跟踪，这种方式主要依赖人工操作，无法实时的获取

生产现场的关键数据，很难保证生产活动所需信息的准确性和及时性，做不到快速响应生

产变化。

发明内容

[0004] 本发明提供一种冲压车间的生产管理方法和系统，使得冲压车间的生产过程达到

信息化，从而提高生产效率。

[0005] 本发明的一种冲压车间的生产管理方法，包括以下步骤：服务器接收生产订单并

存储于其关系数据库中；现场控制器采集模具编号和员工工号，并获取冲压机的生产数据

以获得冲压生产计数；现场控制器将采集到的模具编号、员工工号以及冲压生产计数上传

至服务器，以形成实时更新的生产记录；以及服务器根据生产订单来判断冲压生产计数是

否达到订单要求，如果已达到订单要求，则向现场控制器下达停止生产的指令；其中，现场

控制器定时将采集到的员工工号、模具编号、冲压生产计数、员工生产计数、冲压时间、待机

时间等数据发送到服务器，服务器接收到这些数据后，对这些数据进行校验；若校验失败，

则进行无效数据处理；若校验成功，则进行数据解析、数据处理，然后生成一个生产记录保

存在关系数据库中以实现实时更新。

[0006] 本发明提供的一种冲压车间的生产管理系统，包括：现场控制器，用于采集模具编

号、员工工号和冲压机的生产数据；以及服务器，用于接收生产订单，从现场控制器接收员

工工号、模具编号和通过冲压机的生产数据获得冲压生产计数以形成实时更新的生产记

录，并根据所述生产订单来判断冲压生产计数是否达到订单要求，如果已达到订单要求，则

向现场控制器下达停止生产的指令；其中，现场控制器定时将采集到的员工工号、模具编

号、冲压生产计数、员工生产计数、冲压时间、待机时间等数据发送到服务器，服务器接收到

这些数据后，对这些数据进行校验；若校验失败，则进行无效数据处理；若校验成功，则进行

数据解析、数据处理，然后生成一个生产记录保存在关系数据库中以实现实时更新。

[0007] 本发明使得冲压车间的相关信息实现了透明化，提高了企业管理水平，降低了人

工成本；提高了企业的生产效益。
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附图说明

[0008] 图1为本发明的冲压车间的生产管理系统结构原理框图；

[0009] 图2为本发明的冲压车间的生产管理方法的人机交互设计流程图；

[0010] 图3为本发明的冲压车间的生产管理系统处理异常情况的流程图。

具体实施例

[0011] 如图1所示，本发明的冲压车间的生产管理方法包括以下步骤：服务器接收生产订

单并将其存储于自身关系数据库中；现场控制器利用RFID技术采集模具编号和员工工号，

并通过捕获冲压机控制板上的PLC信号点组合来获得冲压机的生产数据；LED显示装置上不

同颜色的LED灯点亮对应不同的实时状态信息。现场控制器分别以定时和不定时两种方式，

将这些采集的信息通过车间网络发送到服务器进行处理、存储，并形成一个实时同步更新

的生产记录。服务器将所获取的生产件数与生产订单进行对比，来判断是否完成生产任务，

如果已完成则发出停止生产的指令。

[0012] 冲压车间的生产订单是一个已定制好的Excel文件，是根据企业的现有生产资源

与市场需求整合而来。为了便于生产订单的下达，企业管理者通过装有生产车间管理软件

的PC客户端导入对应的Excel文件，然后将所读取的内容存储于关系数据库之中。

[0013] 本发明的冲压车间的生产管理系统采用两种RFID阅读器分别作为读取模具编号

与员工工号的设备。一般情况下，不同批次的生产订单对应不同结构的加工件，不同的加工

件对应不同的模具。这里，使用C236023超高频RFID阅读器采集模具编号时，要与RFID电子

标签搭配完成；需预先将模具编号信息写入该电子标签中，然后将其嵌入到相应的模具中，

再通过安置在模具上方的超高频阅读器读取出电子标签里面的模具编号信息。员工工号的

采集利用专供员工打卡使用的EM系列的非接触式射频ID读卡器。这两种RFID阅读器都带有

RS232串行通信接口，将其与现场控制器上的串口连接，再通过相应的软件编程即可实现二

者的通信。

[0014] 冲压机的控制系统主要以PLC为核心，针对冲压机的设备特点，本系统通过捕获冲

压机控制板上的PLC脉冲信号点组合来获取冲压机生产数据，并将该生产数据转译为实时

状态信息、冲压生产计数、冲压时间、耗电量等等。主控制器根据现场实时状态信息来控制

LED显示装置动作，绿灯亮，即处于生产模式；黄灯亮即处于待机模式；红灯亮即处于停机模

式；灯全灭，即机器关机。冲压机每生产一个加工件，冲压生产计数和员工计数自动加一。

[0015] 从操作员操作冲压机生产开始，现场控制器会不定时地接收到员工打卡认证、模

具编号认证、PLC脉冲信号变化信息，只要这三者的一种情况发生，现场控制器将采集到的

员工工号、模具编号、冲压生产计数、员工生产计数、冲压时间、待机时间等关键数据通过车

间网络上传至服务器。与此同时，为了确保采集数据安全可靠，防止车间网络出现偶发性的

崩溃导致数据传输不上去或者不完整，现场控制器又以“心跳包”定时的方式，即每隔30秒

将采集到的员工工号、模具编号、冲压生产计数、员工生产计数、冲压时间、待机时间等关键

数据发送到服务器。服务器接收到这些数据后，对这些数据进行校验。若校验失败，则进行

无效数据处理；若校验成功，则进行数据解析、数据处理，然后生成一个生产记录保存在关

系数据库中，该生产记录根据现场控制器上传的采集信息实时更新。

[0016] 在生成和更新生产记录的同时，服务器将所获取的冲压生产计数与生产订单进行
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对比，来判断是否完成生产任务，如果已完成，则向现场控制器发出停止生产的指令，这时

现场控制器控制LED显示装置显示为红灯，提示操作员工停止生产。

[0017] 操作员工打卡下班，现场控制器将采集的员工下班认证信息发送至服务器，服务

器接收到员工下班认证信息的同时，通过算法运算统计出该员工的在岗累计时间和生产效

率，作为绩效考核的依据，将其和其他采集数据一并存入生产记录中，并停止更新所述生产

记录。

[0018] 现场控制器硬件电路上共设有8路直流开关量采集输入通道和4路直流开关量输

出通道，可以适应不同型号的冲压机及未来增加采集信号的需求，拥有较好的可扩展性和

灵活性。为防止电磁干扰和电气安全均采用光电隔离输入输出。

[0019] 如图2所示，为人机交互设计流程图。为实现系统良好的人机交互功能，在冲压机

的旁边设置了触摸屏显示模块。该触摸屏显示模块带有RS232串行通信接口，与现场控制器

上的串口相连，二者通过Modbus  RTU协议进行通信，Modbus的帧格式简单、紧凑，通俗易懂，

易于开发。系统交互的主要内容包括工人权限管理、质量管理、模具管理以及排产调度四大

部分。通过该触摸屏，工人与系统可以实现实时、简易的人机交互，很大程度上丰富了本系

统的数据采集功能，更好地反馈现场情况。

[0020] 同时，在生产车间设有电子看板，该电子看板可实时显示车间生产信息，如组别、

时间、生产单号、设备故障、生产线运行状态以及实际产量、目标产量、合格率、停线时间、安

全事故等。电子看板是目视化管理的一种表现，一目了然的表现当前整个生产设备状况，当

有新的生产信息发生变化时，电子看板同步更新，方便企业的管理人员及时掌握车间的生

产状况并调整生产作业计划，实现了企业管控一体化、数据传递信息化的要求，大大提高了

冲压企业的车间管理水平。

[0021] 进一步而言，当发生异常时，比如发生设备故障或者安全事故时，现场控制器及时

将异常信息传送至服务器，服务器解析、确认之后，将该异常信息同时发送至两个或者两个

以上的负责人，在服务器预定的时间期限之内，将有以下情形：第一种情况，仅收到一个负

责人的指令；第二种情况，收到两个或者两个以上的负责人的指令；第三种情况，没有收到

任何负责人的指令。

[0022] 在第一种情况下，系统执行唯一接收到的指令(即单一指令)；在第二种情况下，在

预定的时间之内，服务器将所有负责人的指令相互通知，使得各个负责人能够得知其他负

责人的指令，各个负责人之间可以相互协调，决定最优的、最终的指令给服务器(即多种指

令)；如果各个负责人之间没有发出最终的指令，服务器按照预定的规则进行下一步的工

作。

[0023] 在第三种情况下，服务器给冲压机下达立即停产指令，同时LED显示装置显示为红

灯，提示操作员停止生产。

[0024] 在第二种情况下，收到两个或者两个以上的负责人的指令，服务器将所有负责人

的指令相互通知，使得各个负责人能够得知其他负责人的指令，各个负责人之间可以相互

协调，决定最优的、最终的指令给服务器；超过预定的时间后，如果各个负责人均没有发出

最终的指令，系统按照预定的规则进行下一步的工作，预定的规则是按照各个负责人的优

先级进行安排,比如负责人分为第一负责人、第二负责人和第三负责人等等。第一负责人的

优先权高于第二负责人，第二负责人的优先级高于第三负责人的优先级，以此类推；当存在
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第一负责人的指令，则按照第一负责人的指令进行下一步工作；如果没有第一负责人的指

令，但存在第二负责人的指令，则按照第二负责人的指令进行下一步的工作，以此类推。这

样，当发生异常时，本发明的生产管理系统可以将人的及时管控和自动默认的程序自动结

合来进行下一步动作，实现双重保障，体现了安全性。

[0025] 本发明的生产管理系统在生产过程中，数据采集能够实现ERP(Enterprise 

Resource  Planning，企业资源计划系统)的指令下达和PCS(Process  Control  System，过

程控制系统)的数据上传，记录产品的生产历史，实时监控生产过程，确认制造工艺流程、冲

压参数是否匹配，解决了现有冲压机系统功能相对单一的不足之处，该生产管理系统对冲

压机相关数据自动采集，通过车间的无线网络，将采集关键数据发送到上位机服务器进行

分析、处理、存储。并且，本发明的生产管理系统还可以通过远程客户端或移动平台客户端

实时监控车间生产过程，并实现生产数据的查询、统计、分析；及时为企业的计划运营和生

产活动的指挥调度提供了可靠的数据支撑。
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