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瞧
压缩机

准确测定活塞式压缩机的
生产时间

为 了更好的利用活塞式压缩机的生产设畨 ， 不仅需要可靠的规划设计 ， 还要进行透明度极高的生

产准备 ：作 。 瑞士某生产公司就尝试把成本核算和规划设计工具与现有的 程序结合起来 ， 以实现

更高的生产效率 。

文

士 市的 确定实际工时费时费力 时间与实 际工 时进行对 比 。 但是

压缩机公司是全球最大的活 若要确 定超级压缩机的 实 际 公司不是
一

家普通压缩

塞式压缩机和压缩机 附件生产厂 生产所需工时 ， 就要在生产过程 机生产厂 ， 因 此其在压缩机生产

家 。 他们生产的工艺气体压缩机采 中 投入大量 的人力 和 时 间 。 统计 过程 中 更关注具有可 比性的零部

用 了迷宫式活塞 ， 最大排气压力高 工时需使用 工时汇总表 ， 这样才 件 ， 即变型件的情况 。

达 图 丨
、 。 能真正做到将每

一

个零件 的 加工 公司通过实践也证 明 ， 这是
一种
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有 关 的进给量 、 麵速度和 平均

、

值计算用 的算法语言 。 这些预设

‘

内 常 川帽 矣捕 … 力

面保证软件马上就可 以使用 ， 另

一方面也为用 户提供了准确改进 、

一
补充和難技术参数的可能性 。 这

样 ， 此软件就可 以在不断变化 的

另 外 ’ 厕根麵压缩工

翻一靂 “ 、
丨

丨細賴讀需加工工时 。 为此 ，

“ … 綱 、 「賴 艺装

一

备 、 零件的结构要素 以及加工髓

图 生产氢和碳氢化合物时使用的工艺用气压縮机 等级进行计算的功能模块 。 工时压

缩的越短 ， 就能在保证质量不变的

效果不错的方法 。 然而这种方法 核算和规划设计工具的功能 ， 不仅 前提下完成更多机械加工工作 ， 并

也 因缺少生产记录和透 明度而在 满足了财务管理的要求 ， 同时满足 同时考虑零件的几何和技术的相互

可追溯性方面存在 明 显不足 。 另 了 公司对功能和技术服 关系 。 这样就能够保证更准确的可

夕卜 ， 为 了能够在 同
一个加 工 中 心 务的要求 。 追溯性 。

系统中完成全部生产加工任务 （ 图 软件包能够在生产准 如果在从压缩机规划设计之初

公司在过去几年 备 中快速而准确的确定生产工时 。 就使用 软件系统 ， 效果将

里购置 了很多现代化的多 功 能加 它包含 了包括焊接在 内 的几乎所 更加显著 。 只需不多的几周时间就

工设备 。 而这些变化使得公司不 有可 以预设的机械加工工艺过程 能完成机床设备技术数据以及生产

得不在 年采用 由 技术支持 模块 。 例如用于确定车 、 铣 、 钻 、 加工工时的确定 。 此外 ， 还能描绘

的规划设计工具 。 磨和 电火花加工等技术数据 以及 出像平整和强化滚压之类的加工制

除 了要求的基本功能和模块化

的软件结构 ’ 在选择 系统时下
‘ ‘

列 因讓 …
‘

丨

“

准备和生产加工过程中細！设计的

可靠性 ； 测定实际工时的功能 ； 与

企业现有 基础设施和 系统 圓一

丨

、

联网的能力 ； 简单 易卞 容 易 使 用 ；

■
的操作界面 ； 数据结果的翻度和

「
可追溯性 ； 很好的性价比以及面向

未来长 撤可職 ； 議 ‘

￥ 美
要求和方案

经过层层蹄选 ， 公 零 ：

：

司最终选择了 市 公司的
岭

软件方案 。 该方案具有成本 图 带有副主轴的 数控加工中心

现代制造 ’
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⑩
造工艺技术 。 同样 ，

处理如 管舰 之

卜
：

丨

、

■ ： ：

一

。 而 这 些 打 印 的

肺顧 验 。

实验结果的 表

格 和 其 他 表

格 中 的 数据也 可 以

完整无误龍测

系统 中保存

起 来 。 当 然它 不能

完成 表格的复 圄 带有副主轴 数控车床中完成了全部加工

杂计算 ， 但却 能很
■

■

、
好的完成数据的筛选和选择 。 这样 ， 数据的对接任务时根本不用 出差 ，

每台供货到用户那里的压缩机性能 也无需到用户现场 ， 因为只需几天

实验的賴情聽都在雜之 巾 麵上交減观完雌务了 。

了 。 最后 ， 压缩机出厂前 ， 测试之 人到 系统中的

后的拆卸和分箱发货包装数据也都 公司特有的规划设计和成本核算技

可以记录在这
一

系统之 中 。 由于有 术及功能模块都在生产准备部门里
扫码有惊喜 ！

些压缩机零件还需要铣削 凹槽 ， 因 进行了测试 。 在完成了 个完整的

此 公苟在很短的时间 内就完成 测试循环之后 ， 满足了用户特殊数

了软件系細滅細册 ， 据要求的餅織就视交彳彻 ：

确的测定工时给予了很大的支持和 了 。

在引进这
一

软件系统的基础 在现有 系统中的应用

上 ， 公司生产准备部门 公司提出的
一

个重

的职工参加 了 公司举办的技 要要求就是 ： 软件系统必须能够畅

术培训班 。 通过贴近实际的 、 对软 通无阻的兼容到公司现有的 基

件系统基本工作原理 的学 习 ， 使 础设施之 中 ， 尤其是要毫无 问题

公司生产准备部门的职 的在企业现有的 系统中运行 。

工深刻了解了此软件各功能之间的 公司提供的 模块实

相互关系和能够实现的可能性 ； 并 现这一 目 标 。 它在 系统的生

能够 自主使用这一软件系统 。 这样 产准备中补充增加 了生产准备操作

的技术培训实现了项 目 实施过程中 层 。 这也就可 以在 系统的各

的学以致用 。 同时 公司也承担 个过程中任意使用其运算模块。 在

了把现有 数据纳入软件系统 确定生产工时的整个过程中 ， 使用

中的编译工作 。 在完成 表格 的就是 系统的窗 口 和操作界

预 丨 驱劭 现代制造
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只需点細細 雜 巾 糊 飼的 職

的显示窗 口 ， 就可以完成工时计算 方案可 以使用 系统 中 的辦 二
的任务 。 在选择 个工 时计算过 模块 ， 在考虑了其他成本和费用 的

程并输入相应的参数和数据之后 ， 基础上完成零件的全部成本棚计
：

■

服务器就在后台运行中完成了 算 。 这也在一定程度上表明 ， 其还

全部计算任务 。 完成工时计算后 ， 存在进 步 自动化改进的潜力 。

“

不仅要把计算的结果和显示的相 公司的生产准备部 ‘

文字展现在 界面 中 ， 而且整 和这 部门的 名职工都有了 ‘

个计算过程的文件都会反馈给 套删设计工具 ： 糊准确的工时

系统 。 系统会按照 标准 的处 主动提交生产加工时间和生产成本

理方法把包括计算过程文件和工时 赚据 。 在出现偏差时可以与操作

计划文件在 内的所有资料都保存在 者 起进行理论工时与实际工时的

数据库 中 ， 省去了系统转换和 对比 。

丨

冗余的数据保存 。

在压缩机零件生产和产品研发 在生产加工和准备中

中采脑是单机解决方案 。 尤其是 获得成功
：

少

在新产品研发设计时 ， 起到 按照这种方法制定的生产加工

了很好的帮助和支持作用 ：

一些可 工时有着很高的准确性 ， 而且在生

以相互替代的加工工艺过程 ， 咖 产车间使用时有着很高的可追溯性
；— 工

锯割下料或者铣削下料等都可以在 和透明度 。 另
一方面 ， 在生产准备

中进行分析评判 ， 从而选择 工作 中也起到 了很好的示范作用 。 备等 ， 也都可以及时纳人到这
一

系

最佳的加工工艺 。 该软件系统所完 例如可以通过与生产工人的交流告 统中 ， 实现了可持续发展的不断改

成的工时计算包括由材料成本和小 诉他们 ： 该工件只需装夹
一

次就可 进和优化 ； 也可 以快捷而方便的实

时工资系数组成的零件生产设备 ， 以完成加工任务了 ， 不必像以前那 现所需加工参数的匹配测试 。 为了

目 前还没有加上必要的外协生产费 样装夹 次 。 生产过程中 出现的新 对调整模块和工具不断改进 ， 同时

用 。 情况 ， 例如新刀具 、 新工艺和新设 补充调整和设置工具 ， 公司也

随时提供灵活的密切合作 。

由于从产品结构到工艺过程的

；

定义都高度透明化 ， 在调整某
一

特

定参数时就可以清楚的知道它对整

个生产加工的影响 。 麵这 可追

新刀具的切細工性能对提高

生产加工效率的重要性也充分反应

在这 系统中 。 无论生产过程中 出

现什么 偏差 ， 只要有必要 ， 生

产准备部门 的人■可以与车

关人员进行对话 。 尤其是在新产品

生产加工之前 ， 生产准备部门的人

■ 帛 賴彳目 人员参与工

时计划的制定 ’ 雌如所需切削加

■ 工工步数量 、 使用 刀具以及零件装

图 铣削 、 车削和钻削 ， 所有这些都可以在这
一

带有副主轴 数控车床中完成 夹等方面的问题 。
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