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罗克韦尔自动化简介罗克韦尔自动化简介罗克韦尔自动化简介罗克韦尔自动化简介

• 全球领先的自动化方案和MES方案供应商

• 1903年创立AB品牌，百年信誉

• 总部位于美国威斯康星州密尔沃基市

• 50多亿美元的年销售额

• 20,000 多名员工

• 450多个分支机构，遍布80多个国家

• 以客户为中心-倾听倾听倾听倾听、、、、倾心倾心倾心倾心、、、、倾力倾力倾力倾力



罗克韦尔自动化在中国罗克韦尔自动化在中国罗克韦尔自动化在中国罗克韦尔自动化在中国
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中国公司总部在上海

28 个销售/技术支持办公室

1,700+ 员工

– 客户经理，行业专家

– 产品工程师，应用工程师

30+  经销商

30+ 核心系统集成商

80+  系统集成商

3 全球战略合作伙伴

30+ 亚太第三方合作伙伴

5+ 中国战略合作伙伴

深圳、上海和北京的 OEM 应用开发中心

香港、厦门及台湾物流中心

上海维修中心

上海有两个生产基地

大连软件开发中心

上海研究中心

与中国19个省内的主要大学36个实验室的大学合

作奖学金项目，每年培训超过5000名学生



客户价值为客户价值为客户价值为客户价值为先的业务模式先的业务模式先的业务模式先的业务模式



生命科学生命科学生命科学生命科学 汽车汽车汽车汽车 食品饮料食品饮料食品饮料食品饮料

行行行行业聚焦业聚焦业聚焦业聚焦

Pharma Suite Auto Suite CPG Suite



食品饮料行业内忧大于外患食品饮料行业内忧大于外患食品饮料行业内忧大于外患食品饮料行业内忧大于外患

食品安全的多米诺骨牌食品安全的多米诺骨牌食品安全的多米诺骨牌食品安全的多米诺骨牌

三聚氰胺、瘦肉精、塑化剂



食品饮料企业食品饮料企业食品饮料企业食品饮料企业MES目标目标目标目标

• 提高效率提高效率提高效率提高效率

– 降低损失

– 降低物料和流程的不稳定性

– 将损耗/返工降到最低

• 保障质量保障质量保障质量保障质量

– 降低因为供应商问题引起的生产质量问题

– 降低流程变动

– 提高实时生产质量可视度

• 食品安全食品安全食品安全食品安全

– 实时监控预防

– 追踪/追溯

– 族谱图



生产管理生产管理生产管理生产管理

• 工单管理

– 生产工单管理 / 包（灌）装工单管理

– 支持新建、修改、冻结、取消工单

– 根据产能进行排产

• 生产管理

– 区分成品、半成品、原材料等

– BOM –配方管理

– 设备、工位、车间、生产线管理

– 预定义生产工艺路线

• 生产执行

– 生产指示

– 严格按照预定义的生产工艺路线生产

– 确保工单“保质保量”完成

– 实时控制工单状态，可以冻结问题工单

• 仪表盘、报表、看板实时显示生产情况

• 与其他业务系统集成

– 从ERP等系统下载生产工单

– 从ERP等系统下载BOM / 配方管理

– 将生产执行的数据上传至ERP等系统

主要价值:

• 将生产效率提高 10%

• 将工单完成率20%提高

• 废品率降低15%



物料管理物料管理物料管理物料管理

• 物料管理

– 原材料管理

– 容器、器皿管理

– 在制品标识

• 物料使用执行

– 物料转移, 调整, 报废, 返工, 合并, 分解, 

接受, 出货, 拉动

– 物料消耗

– 物料生产

– 返工和报废控制

– 在制品状态管理 (冻结, 隔离, 释放) 

– 成品,半成品, 在制品的区分

• 仪表盘和报表显示

– 在制品和库存状态

– 实时显示物料批次所处位置

• 与其他业务系统集成

– 物料消耗

主要价值:

• 降低库存积压 10%

• 缩短产品周期 50%

• 追踪仓库中的原材料（辅料）

、在制品、成品等

• 借助条码、RFID技术追踪产品



质量管理质量管理质量管理质量管理

• 质量抽检和执行

– 流程控制设置

– 流程化的抽检规则

– 可计划的抽检规则

– 在线和离线的质量抽检

• 采样管理

– 计划的和非计划的

– 采集线上的或批次的质量数据

– 采集设备状态、预警事件数据

• 偏差管理

– 监控偏离标准值的数据

– 提供可视化手段监控实时数据

• 净含量控制

– 控制称量设备

– 严格遵循标签上显示的信息 (重量，数量等)

• 仪表盘和报表显示

– 一次通过率统计

– 关键性指标（KPI）显示

• 与其他业务系统集成

– 质量规格下载

– 质量分析数据上传

主要价值:

• 提高一次通过率达 12%

• 减少因为质量原因的损失达 80%

• 减少质量错误达 50%

• 降低因为质量引起的损害企业形象

的风险



产品追踪产品追踪产品追踪产品追踪

• 追踪/追溯和族谱图管理

– 追踪人机料法的使用情况

– 可以基于Lot/Item/Unit 不同层级追踪

– 能够追踪返工/报废等异常流程

– 操作员的历史操作记录 (手动控制

事件)

• 仪表盘和报表显示

– 向前追踪

– 向后追溯

– 高效的关联性报表

• 与其他业务系统的集成

– 可以继续追踪产成品

主要价值:

• 将产品追溯的范围提高到100%

• 将产品追溯的时间减少80%



制造智能制造智能制造智能制造智能

• 智能化生产

– 生产的先后顺序

– 工单状态

– 整体的生产产能和效率

– OEE统计

– 流水线和包装线的效率

– 计划/产能平衡

• 追踪/追溯和族谱图报表

– 向前/向后追踪

• 质量管理评估

– 质量分析指数

– 历史数据分析和报表

• 智能化分析

– 包装线的OEE统计，停机时间统计

– OLAP 分析

主要价值:

• 提高设备和物料使用率 15%

• 降低损失和消耗 20%

• 增加生产运能 10%

• 增强了生产敏捷度

• 提高了生产透明度以更好地应对变动和

挑战



恒天然乳业恒天然乳业恒天然乳业恒天然乳业
Fonterra Dairy

案例案例案例案例1



新西兰恒天然乳业新西兰恒天然乳业新西兰恒天然乳业新西兰恒天然乳业 – 从从从从““““牛奶牛奶牛奶牛奶””””里提取数据里提取数据里提取数据里提取数据



恒天然乳业案例分析恒天然乳业案例分析恒天然乳业案例分析恒天然乳业案例分析

• 恒天然乳业是新西兰最大的乳制品公司，管理着新西兰14000多个农场

• Whareroa是恒天然乳业在新西兰北岛的一个典型工厂，每天能生产14000万

升的牛奶

• 工厂管理者希望能够精确地记录生产称重的信息，以便产品出厂的时候
能够完全符合行业规范

• 罗克韦尔为Whareroa 以及恒天然乳业的其他工厂提供实时的生产数据采集，

并且管理到了库存、泵、转送等环节

• 与工厂中的AB  PLC进行无缝集成，提供了一整套的面向液体乳制品行业

的解决方案

• 恒天然乳业管理层对于该项目的总结是：由于实现了工厂生产的透明化，
在多年的沉寂之后，工厂终于“开口”说话了



新西兰乳业案例分析新西兰乳业案例分析新西兰乳业案例分析新西兰乳业案例分析

新西兰的法规

要求恒天然乳

业提供精确的

称重记录和归

档文件，否则

将可能影响正

常的出口。



界面展示界面展示界面展示界面展示



界面展示界面展示界面展示界面展示
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惠氏营业品惠氏营业品惠氏营业品惠氏营业品
Wyeth

案例案例案例案例2



惠氏营业品案例惠氏营业品案例惠氏营业品案例惠氏营业品案例

• 惠氏营业品苏州工厂总投资投资2.8亿美金，2009年底投产，是一个具有国

际先进水平的营养品工厂。该厂主要生产高端婴幼儿配方奶粉和其他营

养品，是惠氏全球规模最大的营养品工厂之一。

• 用户要求对生产过程进行基于计算机和自控系统的数字化管理，能够实
现每个批次的批记录和追溯，严格控制产品质量，并实现与ERP等系统接

口。

• 罗克韦尔为该工厂提供MES系统，包括批次管理、系统认证、ERP接口等

功能。



界面展示界面展示界面展示界面展示



界面展示界面展示界面展示界面展示



芝华士威士忌芝华士威士忌芝华士威士忌芝华士威士忌
Chivas Whisky

案例案例案例案例3



苏格兰芝华士威士忌案例分析苏格兰芝华士威士忌案例分析苏格兰芝华士威士忌案例分析苏格兰芝华士威士忌案例分析

• 芝华士兄弟(Chivas Brothers)公司是世界排名第2的威士忌酒厂

商，也是世界排名第1的杜松子酒厂商。

• 在英国的32个城市有1,600多员工

– 12 个麦芽蒸馏厂

– 1 个谷物蒸馏厂

– 2 个杜松子蒸馏厂

– 300个保税仓库, 保存有6百万桶以上的陈酒



• ProductionCentre™ solution 应用在敦巴顿市的Kilmalid 

工厂, 包括排桶& 注酒, 混合, 过滤& 装瓶过程.

– 160多种成品酒

– 14 条瓶装线，每年生产1200万 9升箱

苏格兰芝华士威士忌案例分析苏格兰芝华士威士忌案例分析苏格兰芝华士威士忌案例分析苏格兰芝华士威士忌案例分析



解决方案解决方案解决方案解决方案

• ProductionCentre™

• FactoryTalk View® Site Edition HMI

• 利用已有的IT 基础架构

–增强办公区员工对生产操作的可视化和可控性

• 支持Chivas作软件的深度二次开发



界面展示界面展示界面展示界面展示



界面展示界面展示界面展示界面展示



用户受益用户受益用户受益用户受益

• 提供给Chivas 一个统一、集成的MES系统来满足其业

务需求，并且未来可灵活扩展。

• MES系统实现了工厂运营的可视性和可控性，显著减

少了运营成本。

• MES系统帮助Chivas实现了对瓶盖、商标的追溯，改

进质量。
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