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Andon系统在现场物流中的分析与应用
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摘要：针对现场物流中物料搬运所存在的问题，结合日本车田提出的“准时生产(Just In Time)”理念，在现有的基于

看板管理的现场物流基础上，引入Andon系统，并分析了Andon系统应用的可行性。Andon系统通过与现有的生产

装配线各设备的实时信息交互，用声光信号展现当前生产线各设备的工作状态，及时向相关负责人提供所需要的各

种动态信息，确保物料的适时供应，避免物料在工位上的堆积和不足，实现了物料流的拉动式。
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Analysis and Application of Andon System in Logistic Planning

Li Ruil，Lei Ru．hall，Wang Tan2

(1．College of Information and Electrical Engineering，China University of Mining and Technology，

Xuzl'mu 221008。China；2．SGM．瑚．PC&L。Yantai 264000，China)

Abstract：mIniIlg at the problem in material handing in workshops，the Andon system was introduced and

its feasibility analyzed based on the Karl Ban system combined with the concept of Toyota production system

—Just In Time．By its real·time interaction with equipments in the assembly lines．the Andon system utili-

zes sound and light signals to display the working status of equipment and provides relative personnel with

all dynamic information，and material could thereby be supplied at the right time to stop excess or shortage

of materials．In this way，the pulling of material was achieved in the production．
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我国多数机械制造行业如汽车制造行业、零件

加工行业等，各种零部件在不同车间、工序和作业之

间搬运的衔接存在着严重的问题，搬运量过多会造

成现场物资的堆积，搬运量不足又造成了工序中断，

影响生产的连续性。此外停滞的成品、半成品及各

种零器件大量的堆积，不仅增加了库存量，占用了仓

储空间，还导致了物品变质和陈旧，随之而产生的流

动资金成本、仓储空间费用、税收和保险等费用将逐

渐递增。

本文对现场存在的这些问题，结合日本丰田提

出的“准时生产(Just In Time)”理念⋯，在现有的看

板管理系统的基础上，引入了基于Andon系统的现

场物流方案。Andon系统是一个典型的建立在现场

总线结构上的可编程逻辑控制器(Programmable hg．

ie Controller，PLC)口1系统。通过Andon按钮实时向

相关人员发送需求信号，通过音频设备进行通知，最

终将所需的物料情况在LED上显示‘引，并将发送的

需求信号和解决情况通过Profibus、Ethemet向An—

don工作站、生产控制中心提供实时信息。

1 Andon系统和物料拉动过程

1．I Andon系统的引入

准时生产方式是日本丰田汽车公司在20世纪

60年代实行的一种生产方式。基本思想可概括为

“在需要的时候，按需要的量生产所需的产品⋯”，也

就是通过生产的计划和控制及库存的管理，追求一

种无库存，或库存达到最小的生产系统。为此开发

了包括“看板”在内的一系列具体方法，并逐渐形成

了一套独具特色的生产经营体系。

看板系统是利用条形码技术制成的看板卡和标
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准化的物料箱以及采用物料先进先出(FIFO)原则，

采用“后续工序领取的方式”进行物料的拉动。图l

是看板卡相关人员交接的流程图。

投 集 收

送料

田1看板卡的传递过程

从图1可以看出，整个流程中有大量的人工信

息传递的过程，使得现场人员流动过多，占用车间空

间。同时，也有可能由于相关人员的疏忽而发生错

拿、错放及漏拿的现象，影响到正常的生产。

改善后的看板管理系统是在看板卡基础上，引

入Andon，建立利用无线信号传输技术进行物料索

取的系统。在生产线旁，Andon表现出来的是一个

或一组带指示灯的按钮，以及可实时显示物料信息

的显示面板，且每一种物料对应一个按钮，每一个按

钮对应一个PLC的地址信息HJ。Andon系统的工作

流程是：首先装配制造工人根据经验发现装配问题

从而按了急停按钮，按钮发送信号给Andon PLC，

PLC立即发送信号使得工作站灯开始闪烁。Andon

PLC向Andon工作站发送信息，Andon工作站根据

请求信息、作业计划、定单发出响应的动作。与此同

时，将现场信息以及Andon工作站发送的一些重要

生产数据，如目标产量、上线产量、下线产量等显示

在Andon显示板上p⋯。

Andon是一个声光多媒体多重自动化控制系

统，它能够处理生产线上有关设备和质量管理的信

息，加以处理后，控制分布于车间各处的灯光、声音、

显示、报警系统。这样就避免了大量的工作人员在

现场的流动。

按钮在实际中的设计如图2所示。当按下按钮

的时候，物料系统就会产生物料需求，依此拉动

生产。

圈2 Andon按钮面板实物圈

1．2 Andon的物料拉动过程

在现场物流中，Andon代替看板卡进行了一个

信息传递的过程，避免了人工的操作与传递。安装

在生产线上的Andon系统，是用来帮助流水线上的

工人在一定生产节拍内，完成质量可靠的任务，起到

了在生产流水线上传递信息、提高生产效率的作

用‘71。

当生产线货架或货盘中用到仅剩最后n(n是经

过定义过的物料的剩余件数，不同的物料会有不同

的值，以保证剩余的物料能够保证在下次物料送到

线旁之时够用，保证生产线的不间断运行)个零件

时，操作工按动按钮，物料索取信号启动，系统接收

到物料信息，并发布给库存供应商的物料司机和物

流人员的车载界面。库存供应商的物料司机收到信

息，立即将索取物料送到物料暂存区，物流人员到物

料暂存区取出物料送到工位，并在车载界面里确认

物料已经送达，系统接收到确认信息，将数据库中在

物料暂存区的物料数量更改，完成一次物料拉动。

基于Andon系统的物料拉动方式，确保了信息的准

确性，避免了由于数据传递错误而引起的物料短缺

现象。

2 Andon系统的硬件构成

Andon系统主要的硬件设备如下。

1)按钮面板(图2)：可以动态显示物料信息的

数字面板。位于各现场操作人员作业工位，当面板

上显示的“按下按钮还剩”的数量≤n时，按钮指示

灯闪烁，提示操作人员按下按钮，将请求信息发送到

Andon系统工作站。

2)看板卡：采用条形码技术制成的标准卡。库

存供应商利用图像扫描器扫描收集看板卡，并根据

卡号进行备料，同时将信息传送到Andon系统工作

站；物流人员根据卡号进行物料配送。

3)可编程逻辑控制器：SIEMENS PLC作为控制

系统，接收来自按钮面板的地址信息，根据作业生产

计划程序，对物料配送进行控制。

4)显示屏幕：采用悬挂在现场便于查看地方的

LCD。Andon系统通过访问实时数据库，通过视频分

配器连接不同的显示器，把现场的数据在动态的分

屏显示出来，从而做到现场设备和车间人员第一时

间的信息交互。

5)网络传输：系统采用分布式控制(如图3所

示)，主控制器采用大型PIE，向下以Profibus总线连
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接现场Profibus／AS—Interface网关，通过高度灵活分

散的AS—Interface输X／输出模块将分布在现场的

PULL CARD、声音设备、显示设备等I／O接入到An—

don系统。

圈3 Andon系统网络示意图

3 Andon系统的软件构成

Andon系统软件部分是以Windows 2000操作系

统作为平台，通过标准通讯接口OPC，利用MS-VC．

NET、SIMATIC WinCC等相关软件进行程序设计"J。

完成系统的控制要求，并且在Andon系统工作站的

计算机上运行。它包括对现场物流信息的实时采集

监视、显示当前的工位工作状态并对工序进行监控、

向系统数据服务器提供数据库更新、通过远程终端

向控制层或是计划层提供现场数据、接受来自计划

层的客户定单、打印报表等功能。

PLC采用了SIMATIC s7—300的配套编程工具

Step7，完成硬件组态、参数设置、PLC程序编制、测

试、调试和文档处理等功能。通常用户程序由组织

块(OB)、功能块(FB、FC)和数据块(DB)构成。其

中OB是系统操作程序与应用程序的接口界面。用于

控制程序运行；FB、FC是用户子程序；DB是用户定

义的数据存储区。本系统中DB是上位机监控软件

与Step7程序的数据接口点，配置与其相对应的DB

块就可实现上位机监控软件OPc与Step7程序的

数据接口。它接收上层ERP系统的计划数据，监

控在线状态，控制生产进程，提供物料需求信息；反

映各种设备运行状态，提供生产数据的统计与查

询【2·81 o

4结论

可行性分析：现场不需要大规模的变动，在休息

的时间，由rr部等相关部门人员进行安装调试就

行，时间很短；物料人员、现场人员基本上不需进行

专门的培训；系统升级简单。

经济性分析：通过合理的作业制作计划，节省了

线旁物料箱的堆放以及降低了人员的流动性，提高

了空间精益度；降低了库存的数量，从而降低了库存

成本；此外，由于Andon系统的实时性和快速性，降

低了时间成本。

实时性分析：现场采用了PLC和一些开关元件

与PROFIBUS总线相结合，可以使一个动作在几个

到10个脚之间完成响应【9-loJ，大大提高了Andon

工作站数据处理的速度。

依此可以得出结论：在看板管理上建立的An．

don系统，不仅可以降低成本，而且提高了物料的运

行速度，解决了现场内空间拥挤、物料紧张的局面，

是可行的。它不仅对机械制造业，而且对大型的超

市等许多物料流动性较大的行业以及医院床位呼叫

有很大的应用前景。
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