
SEDO纺织印染生产全流程智能管理系统 
 

帮助印染企业实现自动化、智能化、数字化生产 

 



绿章（北京）工业技术有限公司是德国SEDO公司的成员，公司致力于推动纺
织行业的新技术应用及升级； 

思多系统重点关注生产和机台层面的智能化和全流程集成控制。 

我们是目前印染行业唯一一家以自有核心系统进行全流程系统集成的公司；绿
章在对思多系统本地化的基础上，针对中国工厂使用需求进行了多项自主开发。 

我们是唯一一家提供工艺集成及全系统咨询服务的公司； 
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我们的优势和定位 

目前，印染行业上下游的技术协作基本状态。 
工厂历尽辛苦得出的工艺如何能够精确使用和保留？ 
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思多智能集成技术 

工艺及技术集成 

智能集成技术管理下的
工厂生产 

我们的优势和定位 

生产管理大脑 



全面控制 

PPS智能计划及工艺控制模块 

CM/SE智能生产工艺参数设定优化模块 

ColorMaster 

实验室系统 

SE流程管理 

（库存、订单、成本） 

SM思多生产及工艺控制系统 

染料助剂 

输送系统 

染料助剂 

称重系统 

实验室配方管理 

实验室滴液染色 

EM能源管
理系统 

公司/集团级ERP系统 

销售、人员及
原材料信息 

成本、能耗及生产
状态实时信息 

SP纺纱生产管控系统 

WM梭织生产管控系统 

KM针织生产管控系统 



1、可以达到95%以上的数据由系统自动获取，不需要人工输入。数据及时、准确； 

2、全系统闭环控制，没有逻辑开口，或者后门漏洞； 

3、计划管理和生产工艺管理基本实现人工智能，系统可以最大程度摆脱人为因素干扰； 

4、系统直接控制机台，全面管控能源及资源的消耗及设备效率。管理者可以实时监控到每分    
钟时间， 每一分钱成本的花费和流向； 

5、有标准的控制接口解决方案，可以兼容和控制所有品牌设备； 

6、精确控制，提高效率，节能，省人； 

7、多系统整合，减少投资浪费； 

8、总结、归纳、沉淀，由人脑传递给电脑，变经验为知识规则，形成企业永久的生产知识库。      
（不仅有固定工艺，更需要有固定工艺变化的规律） 

我们的优势和定位 



部分国内客户 
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生产计划及生产管理 

上层ERP 

Manufacturing Execution  System 

Human resource 
Financial management 

Production 

Enterprise Resource Planning 

全流程数字化印染生产工艺管控系统 

计划优化 

生产工艺优化 

生产工艺控制 

品质控制 

生产资源管理系统 

生产制造执行系统 

纺织专用可编
程逻辑控制器 

机台自动化与联控 

思多流程管理
系统 

智能工艺控制系统、计划系统 
生产控制系统、纺纱织布控制系统 
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纺纱、织布、染色/整理全流程数字化集成控制 

MES智能管控集成技术 

        纺纱---------------------织布----------------印染、整理 



当前的管理模式 

当前的“孤岛式”解决方案 

各个部分需要人工进行管理和控制 

设备工艺技术 

染料助剂技术 

颜色及原材料
技术需求 

能源管理 



智能集成技术 

智能技术集成控制全
部相互独立的子系统 

设备工艺技术 

染料助剂技术 

颜色及原材料
技术需求 

Energy 

management 

    能源管理 



库存模块可以基于不同类目及会计要求（先进先出原则）管理染化料，面料，以及相关辅料等。同时该模块自动记录
所有的进出库操作（包含采购，消耗，发货等）。同时可以自动生成单月盘库报告，并执行物料计划工作。在兴明库
存管理中，系统做到织物单匹条码身份管理，每一匹布从进厂到成品出厂，使用唯一的身份识别，这样便于过程控制
管理以及追溯管理需求。 

仓库管理 



配布部分 

工人持手持终端识别坯布手持端 联接计量称，计量数据直接进入系统 

系统可以实现： 
自动出库； 
完全避免拿错坯布； 
精确配布； 

配布数量自动计算，自
动打印。不需要工人进
行书写计算 

 

完全没有人工手写传递工作； 
减少工人工作； 
避免人为错误； 
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染机自动化 

染色机将直接使用sedo控制器进行控制 
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连续机台自动化 

Machine 
机台 

Field Devices 
现场设备 

连续机台将通过Profibus与Sedo系
统联控 



Page 16  

输送系统联控 

输送系统或者其他周边系统将通过使用
sedo控制器；或者通过数据库直接联接。 
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设备联控 

Management 
管理 

Production 
生产 

Machine 
机台 

Ethernet 以太网 

Ethernet 以太网 

Database 数据库 

PC Workstations 计算机工作站 

Sedomat Terminal 
& Barcode Scanner 
Sedomat控制终端 
和条码扫描器 
 

Profibus DP 

Ethernet 以太网 

OPC Siemens PLC 

Current transformers 电流互感器 

Sedomat Terminal 
& Barcode Scanner 
Sedomat控制终端 
和条码扫描器 

Profi 32 

Profibus DP 

OPC Siemens PLC 

Current transformers 电流互感器 

Profi 32 
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设备通过Profibus方式进行交互控制 

SedoMaster 

Sedomat 

• Profibus DP连接同一机台的不同控制器 

• 不同外部控制器和ERP系统的桥梁 

• 与外部系统便捷的获取数据 

• 不同现场PLC有可获得的Profibus DP模块 

 

 

 

ERP 

Ethernet Ethernet 

Machine 
机台 

Field Devices 
现场设备 



非连续设备（染色机）
立信染整设备有限公司 Fong's 气流机 中国

J型溢流机 中国

常温柜式溢流机 中国

高温柜式溢流机 中国

无锡东宝 东宝 J型溢流机 中国

O型气液染色机 中国

无锡蓝天 蓝天 J型溢流机 中国

杭州东霖 东霖 J型溢流机 中国

O型气液染色机 中国

广州三技 三技 O型气液染色机 中国

广州高勋 高勋 纱线染色机 中国

O型气液染色机 中国

广州盟雄 盟雄 纱线染色机 中国

散纤染色机 中国

台湾东武 东武 J型溢流机 台湾

台湾亚矶 亚矶 J型溢流机 台湾

德国THIES THIES O型液流染色机 德国

意大利BRAZZOLI BRAZZOLI O型液流染色机 意大利

意大利DANITECH DANI O型液流染色机 意大利

意大利BELLINI BELLINI 纱线染色机 意大利

意大利OBEM OBEM 纱线染色机 意大利

散纤染色机 意大利

意大利FLAINOX FLAINOX 成衣染色机 意大利

意大利TONELLO TONELLO 成衣染色机 意大利

HISAKA日坂 HISAKA J型溢流机 日本

连续设备：

制造商 品牌 设备类型 产地

立信染整设备有限公司 Goller 连续除油水洗机 中国

门富士 定型机 中国

江苏红旗印染机械有限公司 红旗 退煮漂联合机 中国

丝光机 中国

轧染机 中国

无锡赛格染整设备有限公司 赛格 退煮漂联合机 中国

江阴福达染整联合机械有限公司 FOUND 连续除油水洗机 中国

退煮漂联合机 中国

蒸化机 中国

邵阳第二纺织机械有限公司 定型机 中国

远信印染机械有限公司 远信 定型机 中国

无锡海大印染机械有限公司 海大 定型机 中国

佶龙机械工业有限公司 佶龙 印花机 中国

江苏新联印染机械有限公司 新联 平幅水洗机 中国

平野定型机 HIRANO 定型机 日本

韩国丰光 丰光 丝光机 韩国

韩国日星 日星 定型机 韩国

韩国理和 理和 定型机 韩国

台湾力根 力根 定型机 台湾

奥地利MS MS 印花机 奥地利

意大利Reggiani REGGIANI 印花机 意大利

意大利SALVADE SALVADE 蒸化机 意大利

德国OTHOFF OTHOFF 烧毛机 德国

已经联接控制的部分设备清单 

输送料系统-实验室系统
LAWER LAWER 染料输送系统 意大利

助剂输送系统 意大利

TECNORAMA 染料输送系统 意大利

助剂输送系统 意大利

实验室系统 意大利

COLORSERVICE 染料输送系统 意大利

助剂输送系统 意大利

POCCI 染料输送系统 意大利

助剂输送系统 意大利

斯伦奇 SALCE 无人实验室系统 意大利

MG MG 染料输送系统 意大利

助剂输送系统 意大利
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生产计划管理（一）sps智能计划系统 

排产规则：总结归纳计划规则，完善计划系统，系统按照规则进行全流程排产 
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生产计划管理（一）sps智能计划系统 

预排计划：系统按照规则、工序及交期进行全流程排产 
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生产计划管理（二）坯布计划 

坯布仓库计划 

坯布计划与生产计划
对接，所有的订单信
息、胚布信息、时间
信息与生产直接对接，
使得作为源头的白胚
仓库库存管理更加准
确，配布或数量的错
误基本被消除。 
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生产计划管理（三）车间生产计划 

车间实时的生产计划 

车间生产计划板实时与机台联接，控制生产状态、机台效率以
及机台设计运行状态。 
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 配方及颜色全部数字化，不用再查找实物色样； 

 在基础数据完善的情况下，实验室打样命中率和效率会有很大提升，
实验室用工数量下降； 

 实验室内部设备联控，减少人工输入及操作次数； 
 
 实验室与生产联动，工艺及配方直接到达称重或输送系统； 
 实验室/技术科直接决定工艺及机台参数； 
 生产对样与实验室联控； 
 质量（颜色）检验与实验室联控； 
 
 系统根据规则自动自动计算生产工艺参数； 

 在基础规则完善的情况下，生产效率和成功率会显著提高，生产消
耗会稳步下降； 

 

特点 

全自动，少人，各项指标持续改进持续提高 
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测配色仪 SM思多生产控制系统 

全自动滴液染色系统 
思多染液成分分析系统 

生产车间 

CM思多配方工艺 

控制系统 

实验室 
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染料、处方全部
数字化， 
系统计算配方， 
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液体分料系统 

粉末分料系统 

染机 

完整的自动批次流 

准备工作在 

各个工作系统之间的
呼叫和应答 

称料站 

HOST主机 
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机台状态的实时监控和报警 

系统内可以设定机台状
态，以及机台报警的限
值。 
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Qtex颜色品质检查系统； 
可以在需要颜色检查的环节设置工作站； 
与实验室配方系统联控； 
可分析总结各个批次颜色品质状态； 

Qtex颜色品质检查系统 
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思多系统与传统方法 
在根据色光深浅确定助剂使用量时的不同 

由浅到深 

从3条工艺曲线到N条工艺曲线 

浪费的助剂 

CMR智能生产工艺管理系统 

N条工艺曲线 
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CMR智能生产工艺管理系统 

CMR智能生产工艺管理系统已经达到初级人工智能水平； 

系统可以根据设置好的规则，自主运行； 

系统可以考虑几乎全部涉及染色的因素和条件，从而使得技术人
员可以任意设定工艺规则； 
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思多智能工艺系统工作原理图 

CMR智能生产工艺管理系统 

助剂品种 

季节 

机台设备 
工艺规则 

工艺参数，机
台运行参数 

**要求 

**要求 

**要求 

这就是公司的
知识库！！ 
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能源管理系统及数据中心 
EnergyMastre & Data Center 
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能源管理系统 

 思多能源管理系统可以管理工厂所有的能源与资源，包括水、煤炭、压缩
空气、污水处理等等； 

 思多能源系统可以使用SEDO控制器的软表，进而为业主节省投资； 

 思多能源系统可以评估分析节能潜力值，为生产管理设立标杆； 

 思多能源系统可以分析计算碳排放强度； 

 思多能源系统可以对电力峰值进行分析预警； 



Page 36  

能源管理系统 

能源计量网络 
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能源管理系统 
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能源管理系统 
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思多数据中心 

 思多数据中心是一个基于所有生产数据的查询和报告系统； 

 思多数据中心容许客户自行设置需要的报告和分析内容； 

 思多数据中心也可以作为一个生产成本中心和生产效率管理中心； 

 思多数据中心可以进行客户定制开发； 
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思多数据中心 

机台效率报告 



Page 41  

思多数据中心 

计划及染化料报告 



Page 42  

思多数据中心 

生产进度及质检报告 
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思多数据中心 

订单能耗报告 
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思多系统的潜在投入回报 

1、降低染料使用成本； 

COLORMASTRE实验室系统在计算给出配方时可以按要求严格控制配方成本，因
此，在不改变目前工艺和生产的情况下，可为工厂节省5%-15%的染料成本。 

2、减少打样时间和次数； 

实验室COLORMASTRE系统迅速给出精确配方，从而提高打样精确度，节省时间和
提高订单反应速度。根据统计，在使用COLORMASTRE系统之后，实验室的人员工
作量可减少50%以上。 

3、智能化的工艺优化系统将提高染色效率和降低各项消耗： 

在同等产品质量情况下，可以节省大量的染化料、水、能源和染色工艺时间。 

在使用SEDO系统之后，在8个月中生产用水量减少50%，综合成本降低30%。 

4、降低用工技术要求和用工成本； 

sedo生产管理系统将大大降低对机台操作人员的操控、技术要求和用工数量，因此
在系统使用过程中，将会为工厂降低用工成本。 

根据工厂实际情况不同，机台操作工可减少至6台染机/人。 

5、提高染色一次成功率； 

通过工艺的智能化控制，减少人为因素干扰，从而提高染色成功率。 
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6、对能源消耗进行精确管理； 

可精确分类到单机器、批次、材质、颜色、产量、人员、班组等各个种类的能耗分析。 

7、通过SEDO自动控制系统进行全面的节能和节水 

SEDO系统可以根据程序设定自动选择不同工艺环节应该使用的水的种类和数量，因此
可以在确保工艺和产品质量的前提下，全面充分地使用回收热和回收水，以达到全面节
能节水的效果。 

8、生产计划的全面自动管理 

生产计划的自动管理，可以提高工厂生产效率。 

9、完全不依靠人工和经验； 

所有配方、客户要求、工艺运行规则和配方优化原则均储存于计算机中，并且完全自动
运行，大大避免了依靠人工和经验产生的混乱和管理缺失的问题。 

10、完全自动化和无人化； 

由于生产、技术及管理方面的变化，在SEDO系统上的投入回报是可观的，大多工厂投
入回报期都在1.5年-3年期间。 

思多系统的潜在投入回报 



帮助印染企业 

实现自动化、智能化、数字化生产 

成功案例 



高士是全球第一大制线企业及全球第二大拉链供应商； 

在六大洲七十多个国家均设有工厂，雇佣员工达20,000人； 

全球45家染厂均使用了SEDO的生产控制系统和实验室系统。 

项目案例一：高士线业                                                   

高士使用SEDO系统来管理全球染色生产（分布式染厂案例） 

分布式染色生产控制系统 

生产控制系统   SEDOMASTER 

实验室颜色工艺系统   COLORMASTER 

能源管理系统  ENERGYMASTER 

http://www.coatsindustrial.com/zh/about-us


在SEDO系统协助下，高士获得的效益和竞争优势： 
 

•48小时全球快速反应； 

•全球中央实验室，配方、生产工艺全球统一； 

•大订单，急单可以全球拆分生产； 

•染色成功率接近100% 

项目案例一：高士线业                                                   

高士官方数据： 
2016年，高士全球共染颜色162000种，染色缸数370万。 

从2000年起，10年间高士减少碳排量35%。 

我们的态度：（摘录于高士官网） 
 

就着社会及环保上的措施，我们已作出审视；并检讨我们对企业责
任上的态度。多年来，透过这些倡议，我们有很好的进展；这些检
讨亦促使我们发展出清晰的行动指引，以将企业责任更好的整合和
嵌入整体业务之中。 

http://www.coats.com/index.asp?pageid=70


泉州海天材料科技股份有限公司（“海天”）创立于1994年，年织造坯布25000吨、染整面料
18000吨、印花350万米、服装1000万件（套）的生产规模。连续四年入围中国针织行业竞
争力10强和中国纺织服装行业竞争力500强。 
 

染色机  52    台 

定型机   6    台 

项目案例二：福建海天                                                   

泉州海天利用SEDO系统管理生产和实验室 

生产控制系统   SEDOMASTER 

实验室颜色工艺系统   COLORMASTER 

能源管理系统  ENERGYMASTER 



使用SEDO系统8个月后，海天取得显著变化： 
 

实验室打样一次命中率35%，两次打样达到80%，平均打样2次； 

实验室打样次数平均减少50%，实验室人员减少一半； 

所有的面料染色生产工艺已经由原来的固定式，转变为工艺模块化灵活组合的方式，转变

后的生产工艺效率更高，执行精度更准确  

一次OK率，由原来的76%提升至现阶段的86%； 

工厂产量提高15%； 

染色用电量减少13% - 使用SEDO系统后，仅用变量控制染机变频器功率一项，染色车间同

期对比每个月减少用电10万度； 

染色车间省水30% - 染机内入水全部使用变量控制，根据颜色和织物情况，制定个性的水

量使用。 

项目案例二：福建海天                                                   



张家港扬子染纱是德国南方羊毛集团下属企业。在张家港拥有纺纱，染纱工
厂，主要产品是羊毛纱线。扬子染纱有BELLINI，OBEM染色机近40台。 

项目案例三：扬子染纱 

利用SEDO系统管理生产和实验室 

生产控制系统   SEDOMASTER 

实验室颜色工艺系统   COLORMASTER 

张家港扬子染纱使用SEDO系统前后对比： 
 

染色车间生产及每班管理及生产人员9人； 
配方实现和德国总部同步； 
用水量减少45% 



东莞超盈纺织有限公司主要以化纤内衣、泳衣织物面料为主。工厂分处于麻
涌、洪梅、越南和斯里兰卡。目前除洪梅工厂外已经全面实施思多系统。绿
章为超盈进行了多项开发。 

项目案例四：东莞超盈 

生产控制系统   SEDOMASTER 

实验室颜色工艺系统   COLORMASTER 

能源管理系统  EnergyMaster 

在超盈越南工厂，绿章已经协助超盈对工厂全部设备进行了联控。包括弹力
窄带染色机、定型机。大大减少了工人数量，同时降低了当地员工的技能要
求。 



晶苑国际东莞工厂主要以水洗、印花机制衣为主。东莞晶苑2015年开始实施
思多系统，到目前已经在东莞工厂及越南工厂推行。 
 

项目案例五：东莞晶苑 

思多系统主要模块 

生产控制系统   SEDOMASTER 

实验室颜色工艺系统   COLORMASTER 

智能计划系统 SPS 

 

使用系统之前，机台分离且人工操作。无法保证工艺标准化，产品质量完
全依赖于工人的素质及自觉性； 
系统实施之后，生产工艺及过程完全由系统管理，能耗、效率及运行参数
全部可视化。大大提高了生产效率降低了成本消耗； 



绍兴兴明染整位于绍兴滨海国家印染示范区内。厂区占地面积近6万平方米，拥有固定资产
三亿元。主要生产设备有高温高压气流染色机60台，前道具韩国丝光机、烧毛机、平整机、
碱减量机、PANTEX酶洗机、高乐水洗机等配套设备，后道具国外先进的门富士定型机、
pantex空气拍打机等后整理设备。 
 

项目案例六：绍兴兴明                                                   

利用SEDO系统进行生产的全流程管理 

流程控制系统  SEDOEXPERT 

自动计划排产系统  TMS 

生产控制系统   SEDOMASTER 

实验室颜色工艺系统   COLORMASTER 

能源管理系统  ENERGYMASTER 



使用SEDO系统后，绍兴兴明取得显著变化： 
 

 

实现全流程生产闭环控制； 
生产过程全部透明化，各部门协同工作，责任分明，减少部门之间责任主
体不清的问题； 
实现技术部工艺流程及配方从实验室到生产的完整转换； 
根据规则，智能优化工艺 

项目案例四：绍兴兴明                                                   

生产染色成功率上升至85% 

染色机由28台增加到60台，但生产人员由430人减少到170人 –   减少60% 
能耗（蒸汽、水、天然气）一年中降低了17~55% 
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非常感谢大家的关注！ 


