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AI标准作业管控平台
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背景及目标
n 背景：智能物流与生产执行在制造行业已广泛应用，对人的作业质量控制是行业需求及难点，目前仍无系统

应用方案。随着5G+、工业智能视觉、人工智能(AI)、云计算等技术及其应用的快速发展，应用智能手段对人
的作业质量实施全面管控(智能作业品控)，已具备深度应用条件。

n 目标：以智能作业品控为切入点，通过数智化赋能，实现基于工位的标准作业100%执行，达成红旗质量全面
提升目标。
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技术方案
n 整体思路介绍：智能作业品控首先将装配作业业务对象数据化，基于治理后的数据与业务机理将其数据模型

化，通过AI标准作业管控平台建设，实现装配作业过程智能化，最终达成装配质量“零”缺陷。
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技术方案
n 平台硬件介绍：工位硬件包含1头、2屏、3枪，实现零件条码绑定，拧紧过程控制，视觉作业监察，智能作

业协同等功能。
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技术方案
n 平台架构介绍：采用“云”+“边”+“端”+“底”四层架构，实现AI模型自学习，持续提升算法准确性。
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技术方案
n 业务流程介绍：基于多个数据模型，实现生产作业过程全面智能管控，最终达成装调质量“零”缺陷。
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技术方案
n 智能作业协同：针对发动机装配线的手动工位，行业首创性的基于工位的高清摄像头采集实时作业视频，采

用AI算法，通过对视频特征的提取，对操作者的每一个作业过程进行智能分析，分析结果通过PLC信号控制

生产线是否放行，确保标准作业的准确性。           

一个或多
个NG，
禁止放行

全部OK，
可放行

视频显示区

当前型号

检测结果统计

检测结果显示区
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技术方案
n 智能视觉检测：发动机装配线的手动工位，行业首创性的针对无法采用固定相机的场景，采用手持终端和AI

算法技术，对零件安装结果进行确认。操作者对作业结果图像采集，后台算法自动确认，确认结果通过PLC

信号控制生产线是否放行，同时具备质量追溯功能，防止零件的错漏装。

4GC(3)增能装配线OP1450“O型密封圈” 安装
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创新点
n创新提出“基于云端的AI视觉标准作业管控系统”，将视觉、AI、大数据技术与装配业务进行深度融合，有效

解决标准作业难以管控的行业难题。按照生产过程五大要点与质量风险识别业务要素，通过5大技术将其数据

化，基于业务与算法模型进行数据应用。
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应用效果
n AI标准作业管控平台通过数智化技术与场景的深度融合，使得4GC三代增能装配线投产至今未发生一例作业

导致的后工程问题，并大幅度提升了Q、T、C三方面中一次交检合格率，综合可动率，劳动生产率等关键指

标。

综合可动率 劳动生产率一次交检合格率

4GC三代
装配线

4GC三代
增能装配线

93%
98%

98%

99.7%

521.9台/年

674.5台/年
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技术横展
n作业智能协同完成策划整线8个工位横展，预计22年10月底完成。

序号 工序号 工位装配内容 质量要点介绍

1 OP1450 凸轮轴电磁阀、曲轴皮带轮，电磁阀等 1、金刚石垫片漏装
2、胶圈漏装

2 OP1040 活塞冷却喷嘴，曲轴上瓦，曲轴安装等 1、主轴瓦错漏装，包括安装顺序
2、主轴瓦滴油动作遗漏

3 OP1060 曲轴下瓦，梯形框架螺栓安装等 1、主轴瓦错漏装，包括安装顺序
2、主轴瓦滴油动作遗漏

4 OP1140 活塞连杆安装，连杆瓦片涂油 1.确认活塞安装顺序
2.确认涂油动作

5 OP1160 连杆瓦盖、螺栓安装，缸体除胶 1.连杆瓦盖安装顺序

6 OP1250 缸盖定位环安装、倒流嵌件、缸垫安装
1.定位环漏装

2.水流嵌件安装顺序
3.缸垫漏装

7 OP1500 油道堵塞拧紧、机油收集器及螺栓安装、100%测量
段差，机油盘胶圈、螺栓等安装

1.平衡轴油道堵塞漏装
2.断差检测遗漏
3.螺栓涂胶遗漏

8 OP1550 凸轮轴电磁阀安装、曲轴皮带轮、垫片、胶圈安装
1、高压油管泵端密封面涂油确认

2、高压油管拧紧顺序
3、点火线圈安装方向
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技术横展
n智能视觉检测完成整线6个工位横展。

OP1450曲轴皮带轮垫片

OP1410金刚石垫片OP1340金刚石垫片OP1050止推片正反

OP1450前罩盖螺栓OP1450胶圈


