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前 言

本标准按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和

起草规则》的规定起草。

本标准起草单位：中船舰客教育科技（北京）有限公司、中国船舶工业综合

技术经济研究院、北京航空航天大学、天津职业技术师范大学、华北电力大学、

西北工业大学、北京工业职业技术学院、浙江工业职业技术学院、北京电子科技

职业学院、山东劳动职业技术学院、上海市工业技术学校、秦皇岛技师学院、北

京市工业技师学院、中国兵器工业集团河南平原光电有限公司、航空工业金城集

团有限公司、金航数码科技有限责任公司、重庆红江机械有限责任公司、兰州兰

石集团有限公司。

本标准主要起草人：常玉成、杜海清、董兴辉、傅国涛、黄敦华、贾亦真、

鲁慧娟、李海霞、李书田、李全利、廖振勇、李天煜、梁兵、刘思峰、毛江峰、

沈洪才、王春光、熊军权、谢云、徐国胜、袁宗杰、张春芝、朱运利。

声明：本标准的知识产权归属于中船舰客教育科技（北京）有限公司，未经

中船舰客教育科技（北京）有限公司同意，不得印刷、销售。
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1 范围

本标准规定了特殊焊接技术职业技能等级对应的工作领域、工作任务及职业

技能要求。

本标准适用于智能产线控制与运维职业技能培训、考核与评价，相关用人单

位的人员聘用、培训与考核可参照使用。

2 规范性引用文件

下列文件对于本标准的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日

期的版本适用于本标准。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

GB/T 38839-2020 工业机器人柔性控制通用技术要求

GB/T 38843-2020 智能仪器仪表的数据描述执行机构

GB/T 20818.10-2017 工业过程测量和控制在过程设备目录中的数据结构和

元素第10部分；用于工业过程测量和控制电子数据交换的属性列表（LOPs）基

本原则

GB/T 38844-2020 智能工厂工业自动化系统时钟同步、管理与测量通用规范

GB/T 38617-2020 工业自动化仪表术语物位仪表术语

GB/T 38560-2020 工业机器人的通用驱动模块接口

GB/T 38129-2019 智能工厂安全控制要求

GB/T 37391-2019 可编程序控制器的成套控制设备规范

GB/T 36417.1-2018 全分布式工业控制网络第1部分：总则

GB/T 38177-2019 数控加工生产线柔性制造系统

GB/T 38193-2019 汽车齿轮机床加工自动生产线

GB/T 38195-2019 机床数控系统可靠性管理

GB/T 38244-2019 机器人安全总则

GB/T 37928-2019 数字化车间机床制造信息模型
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GB/T 37669-2019 自动导引车(AGV)在危险生产环境应用的安全规范

GB/T 37942-2019 生产过程质量控制设备状态监测

GB/T 24113.2-2019 机械电气设备塑料机械计算机控制系统第2部分：试验与

评价方法

GB/T 22135-2019 流程工业中电气、仪表和控制系统的试车各特定的阶段和

里程碑

GB/T 37393-2019 数字化车间通用技术要求

GB/T 37392-2019 冲压机器人通用技术条件

GB/T 20730.2-2019 工业过程控制系统用模拟输入两位或多位输出仪表第2

部分:检查和例行试验导则

GB/T 37415-2019 桁架式机器人通用技术条件

GB/T 37413-2019 数字化车间术语和定义

GB/T 36245-2018 工业过程测量与控制仪表可靠性分配指南

GB/T 36009-2018 可编程序控制器性能评定方法

GB/T 36413.1-2018 自动化系统嵌入式智能控制器第1部分：通用要求

GB/T 27758.1-2011 工业自动化系统与集成诊断、能力评估以及维护应用集

成第1部分：综述与通用要求

GB/T 36014.1-2018 工业过程控制装置辐射温度计第1部分：辐射温度计技术

参数

GB/T 36321-2018 特种机器人分类、符号、标志

GB/T 12643-2013 机器人与机器人装备词汇

GB/T 27758.3-2017 工业自动化系统与集成诊断、能力评估以及维护应用集

成第3部分：应用集成描述方法

GB/T 17213.7-2017 工业过程控制阀第7部分：控制阀数据单
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GB/T 20438.1-2017电气/电子/可编程电子安全相关系统的功能安全第1部分：

一般要求

GB/T 34071-2017 物联网总体技术智能传感器可靠性设计方法与评审

GB/T 26804.7-2017 工业控制计算机系统功能模块模板第7部分：视频采集模

块通用技术条件及评定方法

GB/T 32828-2016 仓储物流自动化系统功能安全规范

GB/T 32202-2015 油气管道安全仪表系统的功能安全评估规范

GB/T 26485-2011 开卷矫平剪切生产线安全要求

3 术语和定义

由GB/T 38839-2020 、GB/T 38844-2020、GB/T 34071-2017、GB/T 37391-2019、

GB/T 37669-2019、GB/T 16439-2009、GB/T 38839-2020、GB/T 35123-2017、GB/T

12643-2013、GB/T 36417.1-2018界定的以及下列术语适用于本标准。

3.1 智能化制造生产线 Intelligent manufacturing production line

智能化制造生产线，简称智能产线，是指运用智能技术的自动化生产线。

3.2 智能工厂 intelligent factory

在数字化工厂的基础上，利用物联网技术和监控技术加强信息管理和服务，

提高生产过程可控性，减少生产线人工干预，以及合理计划排程。同时集智能手

段和智能系统等新兴技术于一体，构建高效、节能、绿色、环保、舒适的人性化

工厂。

[GB/T 38844-2020，定义 3.1.13]

3.3 数字化工厂 digital factory

在计算机虚拟环境中，对整个生产过程进行仿真，评估和优化，并进一步扩

展到整个产品生命周期的新型生产组织方式。

[GB/T 38844-2020，定义 3.1.12]
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3.4 物联网 internet of things

基于互联网、传统电信网等信息载体，让所有能够被独立寻址的普通物理对

象实现互联互通的网络。普通对象设备化、自治终端互联化和普通服务智能化是

其三个重要特征。

[GB/T 34071-2017，定义 3.1]

3.5 可编程控制器（PLC） programmable logic controller

一种用于工业环境的数字式操作的电子系统。这种系统用可编程的存储器作

面向用户指令的内部寄存器，完成规定的功能，如逻辑、顺序、定时、计算、运

算等，通过数字或模拟的输入/输出，控制各种类型的机械或过程。可编程序控

制器及其相关外围设备的设计，使它能够非常方便地集成到工业控制系统中，并

能很容易地达到所期望的所有功能。

[GB/T 37391-2019，定义 3.1]

3.6 传感器 sensor

能够感受被测量并按照一定的规律转换成可用输出信号的器件或装置，通常

由敏感元件和转换元件组成。

[GB/T 37669-2019，定义 3.1.8]

3.7 数据采集 data aquisition

通过传感器或系统监测与收集反映设备状态信息的过程。

[GB/T 37942-2019，定义 3.3]

3.8 交流伺服系统 AC servo system

以交流伺服电动机作为执行元件，使物体的位置/角度、速度、加速度或转

矩等状态变量能够跟随输入控制信号目标值（或给定值）任意变化的自动控制系

统。

[GB/T 16439-2009，定义 3.1]
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3.9 人机接口（HMI） human machine interface

系统和用户之间进行交互和信息交换的媒介，它实现信息的内部形式与人类

可以接受形式之间的转换。

[GB/T 37391-2019，定义 3.6]

3.10 应用程序 application program

为用户设计的，可完成一组协同功能、任务或者活动的计算机程序。

[GB/T 36413.1-2016，定义 3.3]

3.11 控制系统 control system

具有逻辑控制和动力功能，能控制和监测机器人机械结构，并与环境（设备

和操作者）进行通信的系统。

[GB/T 36417.1-2018，定义 3.1.4]

3.12 工业控制系统（ICS） industrial control system

由执行计算和工业控制的主机、装置和设备集成在一起，用来控制工业生产、

传输或分配的系统。

[GB/T 36417.1-2018，定义 3.4]

3.13 工业控制网络（ICN） industrial control network

连接 ICS设备的网络，一个工厂可能同时存在不同的 ICN，它们可能与远程

设备和工厂外部资源相连接。

[GB/T 36417.1-2018，定义 3.5]

3.14 驱动模块 driver module

在工业机器人中，由伺服电机、减速器、制动器、位置反馈编码器、伺服驱

动器组成的具有独立功能的驱动单元。

[GB/T 38560-2020，定义 3.1.2]

3.15 通信总线 communication bus
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用于驱动模块之间、驱动模块与控制器之间通信的总线。

[GB/T 38560-2020，定义 3.1.3]

3.16 工业机器人 industrial robot

自动控制的、可重复编程、多用途的操作机，可对三个或三个以上轴进行编

程。它可以是固定式或移动式。在工业自动化中使用。

[GB/T 12643-2013，定义2.9]

3.17 制造执行系统（MES） manufacturing execution system

针对企业整个生产制造过程进行管理和优化的集成运行系统。

[GB/T 35123-2017，定义 2.1.4]

3.18 安全防护 safety protection

使用安全防护装置保护人员的措施。这些保护措施使人员远离那些不能合理

消除的危险或者通过本质安全设计方法无法充分减小的危险。

[GB/T 26485-2011，定义 3.1.4]

3.19 维护运行管理 maintenance management

数字化车间的制造设施在车间生产运行过程中协调、指导、管理和跟踪维护

设备、工具和相关资产的功能活动，其目的是保证制造正常运行，以及保证反应

性的、周期性的、预防性的，或者先发性的维护调度。

[GB/T 37928-2019，定义 3.1.13]

4 适用院校专业

4.1 参照原版专业目录

中等职业学校：机电技术应用、机电设备安装与维修、电气运行与控制、电

气技术应用、工业机器人技术应用、机械制造技术、数控技术应用、船舶机械装

置安装与维修等相关专业。

高等职业学校：机电一体化技术、电气自动化技术、工业过程自动化技术、
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智能控制技术、工业机器人技术、机械制造与自动化、自动化生产设备应用、工

业网络技术、物联网应用技术、机电设备维修与管理、数控设备应用与维护、船

舶电气工程技术等相关专业。

高等职业教育本科学校：机械设计制造及其自动化、智能制造工程、机械电

子工程、电气工程及其自动化、智能控制技术、工业机器人技术、自动化技术与

应用等相关专业。

应用型本科学校：机械电子工程、自动化、电气工程及其自动化、机械设计

制造及其自动化、机械工程、过程装备与控制工程、机器人工程、电气工程与智

能控制等相关专业。

4.2 参照新版职业教育专业目录

中等职业学校：机电技术应用、智能设备运行与维护、电气设备运行与控制、

工业机器人技术应用、机械制造技术、机械加工技术、智能化生产线安装与运维、

数控技术应用、船舶机械装置安装与维修等相关专业。

高等职业学校：机电一体化技术、电气自动化技术、工业过程自动化技术、

智能机电技术、智能控制技术、智能机器人技术、工业机器人技术、机械设计与

制造、数字化设计与制造技术、机械制造及自动化、机械装备制造技术、智能制

造装备技术、机电设备技术、工业互联网技术、物联网应用技术、机电设备维修

与管理、船舶电气工程技术等相关专业。

高等职业教育本科学校：机械设计制造及自动化、智能制造工程技术、数控

技术、装备智能化技术、机械电子工程技术、电气工程及自动化、智能控制技术、

机器人技术、自动化技术与应用、工业互联网工程、船舶智能制造技术、船舶动

力工程技术、航空智能制造技术、化工智能制造工程技术等相关专业。

应用型本科学校：机械电子工程、自动化、电气工程及其自动化、机械设计

制造及其自动化、机械工程、过程装备与控制工程、机器人工程、电气工程与智
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能控制等相关专业。

5 面向职业岗位（群）

【智能产线控制与运维职业技能等级】（初级）：主要面向智能产线制造企

业、系统集成商与应用企业的机械装调、电气安装调试、智能产线操作等岗位，

从事智能产线组装调试、运行维护等工作。

【智能产线控制与运维职业技能等级】（中级）：主要面向智能产线制造企

业、系统集成商与应用企业的系统集成、售后技术服务、维修等岗位，从事智能

产线编程调试、维护维修、技术服务、设备管理等工作。

【智能产线控制与运维职业技能等级】（高级）：主要面向智能产线制造企

业、系统集成商与应用企业的项目规划、方案设计、系统集成、售后技术服务、

工程施工、生产管理等岗位，从事智能产线方案制定、程序设计、系统集成、工

程实施、系统维修等工作。6 职业技能要求

6 职业技能要求

6.1 职业技能等级划分

智能产线控制与运维职业技能等级职业技能等级分为三个等级：初级、中级、

高级，三个级别依次递进，高级别涵盖低级别职业技能要求。

【智能产线控制与运维】（初级）：智能产线技术方案的理解，基本工作站

的程序开发，产线的装调、操作和日常维护。

【智能产线控制与运维】（中级）：智能产线技术方案的编制，组合式工作

站的程序开发，产线控制系统的运行维护和一般性故障的识别与维修。

【智能产线控制与运维】（高级）：智能产线技术方案的系统优化，基于产

线智能工作站，满足专控、总控、云控等应用场景的程序开发，产线控制系统的

综合优化调试和复杂故障诊断、维护与维修。

6.2 职业技能等级要求描述
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表 1 智能产线控制与运维职业技能等级要求（初级）

工作领域 工作任务 职业技能要求

1. 智能产

线技术方案

理解

1.1 技术方案

理解

1.1.1 能描述智能产线的整体功能；

1.1.2 能描述智能产线的整体工作过程；

1.1.3 能描述智能产线的组成单元及主要功能。

1.2 电气图纸

识读

1.2.1 能识读智能产线的电气原理图；

1.2.2 能识读智能产线的电气布局图；

1.2.3 能识读智能产线的电气接线图；

1.2.4 能识读智能产线的液压控制回路原理图；

1.2.5 能识读智能产线的气动控制回路原理图。

2.智能产线

控制系统程

序开发

2.1常用传感

器和执行器程

序开发

2.1.1 能采集和处理电感、电容、光电、旋转编码器、

光栅尺等数字量传感器数据；

2.1.2 能采集和处理温度、液位、压力、流量等模拟

量传感器数据；

2.1.3 能开发气动阀、液压阀等阀类执行器控制程序；

2.1.4 能开发交直流电机、变频器、步进电机及驱动、

伺服电机及驱动等控制程序；

2.1.5 能开发智能产线位置控制类工艺程序；

2.1.6 能开发智能产线速度控制类工艺程序。

2.2 HMI人机

交互程序开发

2.2.1 能对 HMI与控制器的网络进行通讯配置；

2.2.2 能开发 HMI开关、按钮、指示灯、页面跳转等

控制程序；

2.2.3 能开发 HMI数据输入输出程序；

2.2.4 能开发 HMI报警程序。

2.3智能产线

基础控制工艺

流程程序开发

2.3.1 能根据工作任务要求，开发物料供给类 PLC控

制程序；

2.3.2 能根据工作任务要求，开发物料输送类 PLC控

制程序；

2.3.3 能根据工作任务要求，开发物料检测类 PLC控

制程序；

2.3.4 能根据工作任务要求，开发物料加工、装配类

PLC控制程序；

2.3.5 能根据工作任务要求，开发物料分拣类 PLC控

制程序；

2.3.6 能根据工作任务要求，开发物料仓储类 PLC控

制程序。

3.智能产线

安装调试

3.1 智能产线

电气安装

3.1.1 能根据技术要求确定电气安装位置、正确合理

选用各种规格的安装工具；

3.1.2 能根据技术要求正确安装光电、色标、电感、

电容、磁感应、旋转编码器、光栅尺、温度、液位等

传感器；

3.1.3 能根据技术要求正确安装交流电机、步进电机、
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工作领域 工作任务 职业技能要求

伺服电机和变频器、步进驱动器、伺服驱动器等运动

控制部件；

3.1.4 能安装 PLC的 CPU、信号、通信等模块以及触

摸屏；

3.1.5 能正确匹配主回路和控制回路电源，并完成电

源接线；

3.1.6 能按照标准工艺进行电气回路接线，并进行系

统连接。

3.2 智能产线

安全操作

3.2.1 能执行通用安全操作规范，填写操作票，遵守

行为规范，主动穿戴安全作业服与设施；

3.2.2 能识读智能产线安全标识，对智能产线潜在危

险采取避免措施；

3.2.3 能正确按照步骤对智能产线进行单站、多站和

整体多种控制方式操作；

3.2.4 能在智能产线异常情况下，进行紧急制动、复

位等操作；

3.2.5 能根据智能产线潜在的电气危险采取屏蔽、抗

干扰和接地等避免措施。

3.3 智能产线

调试

3.3.1 能调试光电、色标、温度、电感、电容、磁感

应、旋转编码器等传感器的检测灵敏度等，实现数据

采集；

3.3.2 能设置变频器、步进驱动器和伺服驱动器等参

数，对三相异步电机、步进电机和伺服电机进行位置、

速度和方向等控制；

3.3.3 能调节液压气动回路节流阀、减压阀等；

3.3.4 能进行组态和 PLC编程调试；

3.3.5 能对智能产线进行整机调试，实现系统功能。

4.智能产线

控制系统运

行维护

4.1 智能产线

电气系统日常

点检

4.1.1 能检查电气设备连接状况；

4.1.2 能检查传感器的性能和运行状态；

4.1.3 能检查液压气动回路运行状态；

4.1.4 能检查控制系统元器件性能；

4.1.5 能检查控制系统运行参数及状态；

4.1.6 能检查电源性能和运行状态。

4.2 智能产线

电气系统维护

4.2.1 能判别导线虚接、绝缘老化、器件坏损等常见

故障；

4.2.2 能更换导线、电缆、易损部件等；

4.2.3 能更换电池；

4.2.4 能对冷却与散热系统进行除尘等操作。
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表 2 智能产线控制与运维职业技能等级要求（中级）

工作领域 工作任务 职业技能要求

1.智能产线

控制系统分

析

1.1 智能产线

工作流程设计

1.1.1 能分析智能产线控制要求；

1.1.2 能分析智能产线工艺要求；

1.1.3 能设计并绘制智能产线工作流程图；

1.1.4 能优化改进智能产线工作流程。

1.2 智能产线

技术文档编制

1.2.1 能编制智能产线的操作说明书；

1.2.2 能编制智能产线的维护保养手册；

1.2.3 能编制智能产线的培训手册；

1.2.4 能编制智能产线的用户手册。

2.智能产线

控制系统构

建

2.1 智能产线

控制系统搭建

2.1.1 能根据控制要求和工艺流程进行电气控制系统

选型和布局；

2.1.2 能应用智能传感器、变频器、伺服驱动器、工

业机器人、电子标签、远程 IO、上位机、安全光幕

等，熟练使用各种规格工具进行系统构建；

2.1.3 能应用现场总线与工业以太网等通讯方式，设

计智能产线的网络拓扑图，设置各单元通讯地址；

2.1.4 能建立 PLC 之间及其与上位机 PC、工业机器

人、触摸屏（人机界面）、变频器、伺服驱动器、电

子标签、远程 IO等之间的通讯。

2.2智能产线

电气图纸绘制

2.2.1 能绘制智能产线的电气原理图；

2.2.2 能绘制智能产线的电气布局图和接线图；

2.2.3 能绘制智能产线的液压气动控制回路原理图；

2.2.4 能绘制智能产线现场位置图。

3.智能产线

控制系统程

序开发

3.1控制器与

电子标签、分

布式远程 IO、
变频器、伺服

驱动器等智能

网络模块程序

开发

3.1.1 能配置电子标签与 PLC的通讯参数，读、写电

子标签数据；

3.1.2 能开发 IO-LINK智能网络传感器等运行程序；

3.1.3 能组态分布式远程 IO模块，开发远程 IO 模块

程序；

3.1.4 能开发变频器、伺服驱动网络控制程序；

3.1.5 能开发 HMI与多控制器的网络程序。

3.2上位机与

PLC程序开发

3.2.1 能开发上位机按钮、指示灯、报警程序；

3.2.2 能开发上位机数据输入输出程序；

3.2.3 能开发上位机记录、查询历史数据、报表等程

序；

3.2.4 能开发上位机脚本程序。

3.3工业机器

人与 PLC程序

开发

3.3.1 能示教操作工业机器人；

3.3.2 能开发工业机器人轨迹运动程序；

3.3.3 能开发 PLC与工业机器人的通讯控制程序；

3.3.4 能开发 PLC与工业机器人典型工作站控制程

序。

3.4智能产线 3.4.1 能配置多控制器通讯参数；
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工作领域 工作任务 职业技能要求

典型工业工艺

流程程序开发

3.4.2 能开发多控制器网络控制程序；

3.4.3 能根据工作任务要求，开发物料供给、输送、

检测等多站工艺控制程序；

3.4.4 能调试优化多站工艺控制程序。

4.智能产线

控制系统维

护维修

4.1智能产线

电气系统维护

4.1.1 能维护传感检测装置、控制开关、执行器的气

路、电路，更换元器件，对智能产线进行常规检查与

预测性维护；

4.1.2 能维护电气设备的冷却散热系统；

4.1.3 能维护通讯部件正常运行；

4.1.4 能定量分析运行参数，编制智能产线运行报表；

4.1.5 能下载和备份智能产线控制系统的程序和参

数，恢复控制系统参数。

4.2智能产线

故障诊断与维

修

4.2.1 能确认智能产线故障状态，记录故障现象；

4.2.2 能运用观察法、仪表测量法、数据分析等方法

判定故障点；

4.2.3 能分析工业机器人故障产生的原因；

4.2.4 能分析智能产线传感器失效、电机过热、运行

数据异常、通讯故障等产生的原因；

4.2.5 能对智能产线一般性故障进行维修。

表 3 特殊焊接技术职业技能等级要求（高级）

工作领域 工作任务 职业技能要求

1.智能产线

控制系统设

计与选型

1.1智能产线

控制系统方案

设计

1.1.1 能分析包含云、MES和复杂外设的智能产线控

制要求和工艺要求；

1.1.2 能设计较复杂的智能产线控制系统工作方案；

1.1.3 能进行机器视觉、语音识别、电子皮肤、AGV
等智能设备选型；

1.1.4 能编制较复杂的智能产线工作流程。

1.2智能产线

系统仿真

1.2.1 能对智能产线进行仿真系统搭建；

1.2.2 能应用仿真技术对智能产线系统进行调试；

1.2.3 能应用数字孪生技术，对智能产线进行实时监

控；

1.2.4 能应用数字孪生技术，对智能产线进行可预测

性维护与故障诊断。

2.智能产线

控制系统程

序开发

2.1 机器视

觉、AGV、电

子皮肤等智能

终端模块程序

开发

2.1.1 能开发基于 2D、3D机器视觉检测的 PLC控制

应用程序；

2.1.2 能开发语音识别的 PLC控制应用程序；

2.1.3 能开发总控 PLC与 AGV的通讯程序；

2.1.4 能开发电子皮肤控制应用程序。
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2.2 PLC与上

位机、MES等

控制程序开发

2.2.1 能开发多工作站的上位机程序；

2.2.2 能利用 KEEPWARE获取 PLC数据；

2.2.3 能利用 KEEPWARE与上层数据进行交互；

2.2.4 能开发与MES数据对接的 PLC程序。

2.3 PLC与云

端、APP等对

接控制程序开

发

2.3.1 能运用工业网关，对 PLC进行异地上传、下载

程序，对 PLC数据进行异地监控；

2.3.2 能开发对接 IE浏览器的 PLC程序；

2.3.3 能开发与云服务器架构程序对接的 PLC程序；

2.3.4 能开发与 APP对接的 PLC程序。

3.智能产线

控制系统集

成实现

3.1 智能产线

控制系统参数

配置

3.1.1 能设置机器视觉、语音识别、电子皮肤、AGV
等设备的参数；

3.1.2 能熟练使用工业控制网络，配置复杂产线通讯

系统；

3.1.3 能对智能产线控制系统中参数进行现场整定；

3.1.4 能配置安全型可编程控制器、安全型 IO 等特殊

组件。

3.2 智能产线

综合调试

3.2.1 能对智能产线进行功能调试；

3.2.2 能对智能产线进行精度调试；

3.2.3 能对智能产线进行性能指标调试；

3.2.4 能在外部环境发生改变下对智能产线进行调

试。

3.3智能产线

控制系统优化

3.3.1 能通过调整元器件布局对智能产线进行优化；

3.3.2 能通过参数设置对智能产线进行优化；

3.3.3 能通过修改程序对智能产线进行优化；

3.3.4 能通过数字孪生技术优化智能产线；

3.3.5 能通过设备运行数据分析，对产品设计、工艺、

制造和服务进行迭代优化。

4.智能产线

控制系统故

障诊断与处

理

4.1 智能产线

复杂故障诊断

4.1.1 能利用高精度定位、预诊断等方式进行故障诊

断；

4.1.2 能诊断智能产线中机器视觉、语音识别、电子

皮肤等故障；

4.1.3 能诊断智能产线中 AGV等设备故障；

4.1.4 能对智能产线MES系统进行故障诊断；

4.1.5 能对智能产线云系统进行故障诊断。

4.2智能产线

控制系统维修

4.2.1 能解决智能产线中机器视觉、语音识别、电子

皮肤等故障；

4.2.2 能解决智能产线中 AGV等设备故障；

4.2.3 能解决智能产线 PLC与MES、上位机数据传输

等故障；

4.2.4 能解决复杂智能产线 PLC基于云、APP等控制

故障；

4.2.5 能解决复杂智能产线运行数据异常的问题。
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