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设ＪＺ■在美国肯塔基州 Ｆ ｌ ｏ ｒｅ ｎ ｃ ｅ 市的工厂图 ！ 在这一Ｐａ ｜ ｜ ｅｔｅｃｈ 柔性加工系统上 ，

一

套 ＭＴＣｏｎ ｎ ｅｃ ｔ 驱动的机床监控系统 ， 可提供生产线上三

于 １ ９７４ 年开始投产 。 从那 日

？

起 ，
Ｍ ａ ｚ ａ ｋ台 ＦＨ６８００ 型卧式加工中心工作性能的实时报告 。 目前 ， 许多其他机床也正在与这

一监控系统连接 ，

公司经历了 无数次的扩建 ， 其 中最近的

一

次是在 ２０ １ ４ 年春季 ， 为其制造厂增

加了１ ０００００ｆｔ

２

（ １ｆｔ
＝

３ ０４ ． ８ｍｍ
） 的 生

产面积 。 就这
一

点而言 ， 该公司就能够的角 色 。 肯塔基州工厂设计和制造的机行的生产工艺和生产方法方面起到 了一

按照不同 的产品结构 ， 每月 生产 出 多达床 ， 作为 Ｍ ａｚ ａｋ 公司向全球提供其先进个良好的作用 。

２００ 余台的机床 。制造技术的
一

部分 ， 出 口 到 世界各地。机床监控系统似乎是体现这种技术

更重要的是 ，
Ｍ ａ ｚａ ｋ 公司先后承担此外 ， 为了提高生产率和效率 ，

Ｆ ｌｏｒｅｎｃｅ的
一个很好实例 。 自从 １ １ 月份投产运行

了
一个机床设计师以及一个机床制造商工厂在探索能够在其他 Ｍ ａｚ ａ ｋ 制造厂执以来 ， 该系统通过揭露初期的

一些容易

３４ＭＭ现代制造 ．

ｉ Ｅ ｆＵＳＷＤ工２０ １ ５
－

０３ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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确定的低鮮生产慨ｆ卩娜雌呢 ，

‘

Ａ
＂

１

已产生 了显著的效益 。 Ｓ ｃ ｈ ａｗ ｅ 先生说 ，觀
这些修正措施 已经使得与该系统配套连

ｉ＾＿
接的 １ ５ 台机床 ’ 提高 了６ ．２％ 的正常运 ■＼＼ＹＩ

ｉ ｉ 时间 。

“

可以这么说 ， 这是一串随手可 ＾＼ｔ
摘的葡萄 。

”

他说 ，

“

我们也认识到 了可 ＼＾｜

以获得额外效益的－些机会 ， 例如通过 ＼ｆ
＾

ｙＵｌ

努力 ’ 将更大的注意力集 中到 磨损 刀具Ｉｔ＼＼
的更换之± ， 自難縫麵人新 。

”

＾＼ ＼Ｉ

到 目 前为止 ， 通过这些努力 ， 将各种 因 ＼
^

素集 中在
－起考虑 ， 使得被监控机床的

利 用率提高 了■ 。 除 了上述这些好处 ｆＩ藝響
之外 ， 这－系统还承担了跟踪机床麵 ｉ

^

率麵测工作 。

“

我们可以－隨出我们 爹 ：

穴
： ：

正在如何工作 ， 其基础建立在实时数据

之 ｈ 。

’ ’

Ｓｃｈａｗｅ 先生解释说 。８ ２ 能試－航＿专舰辟祖系麵妾ｎ難細 ， 倾］ ｉｉａ—ｔ碟在控§０輔

内的 ＭＴＣｏ ｎ ｎｅｃ ｔ 适配器相互连接

系统连接

在 Ｆ ｌ ｏｒｅｎ ｃ ｅ 工厂运行 的机 床 监控Ｍ ａｚ ａｋ 公司决心在美国制造业推广使用台 Ｖ １ ００ 型龙门式铣床 （图 １
） 。

系统具有与众不同 的特点 ： 该系统采用ＭＴＣｏｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 软件中发挥一个领导者的作自 ２０ １ ３ 年 １ １ 月 份 以 来 ， 所 有 这

ＭＴＣｏｎｎｅｃｔ 连接软件作为通用数据格式 ， 用 。

一方面 ， 这意味着 Ｍ ａｚ ａ ｋ 公司将支些机床都 已经 与这一监控 系统连接起

用 于获取和 分析有 关机床性能的数据 。 持该标准的继续发展 ， 参与 Ｍ ＴＣｏ ｎｎ ｅ ｃ ｔ来 ， 该 系统采 用 由 Ｍ ｅｍ ｅｘ 公 司开发的

ＭＴＣ ｏｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 是
一款开放式 、 免版税的标研究所的工作 ， 后者是监督其 发展的

一Ｍ ＥＲＬ ＩＮＭ Ｅ Ｓ 监控软件 ，
Ｍ ＥＲＬ ＩＮ（ 制

准软件 ， 旨在扩展生产设备与软件应用个机构 。 在另
一

方面 ， 这意味着 Ｍ ａｚａ ｋ造执行实时精益信息网 ） 是
一个制造执

领域之间更大的交互操作性 。 这种通信公 司 不 但要 在其 自 己 的 机 床 产 品上 ， 行 系 统和机床 对机床 的通信平 台 。 自

标准是 以 ＸＭ Ｌ 和 ＨＴＴ Ｐ 技术 （互联 网而 且还要在其工厂 的生产设 备上执行１ ９９２ 年以来 ，
Ｍｅｍｅｘ 公司一直提供网络

的基本
“

语言
”

） 为基础的 ， 为整个工厂ＭＴＣｏｎｎｅ ｃ ｔ 驱动技术 。连接 、
ＤＮＣ 软件和机床监控系统 ， 并且

提供实时数据共享的便利 。
“

采用这个包罗 万象的 Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎｅ ｃ ｔ自 ２０ １ ０ 年 以来 已提供了与 ＭＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ

ＭＴＣｏｎ ｎ ｅｃ ｔ 是在 ２００８ 年举办 的 国软件是为了向 同行发出
一

个声明 ，

”

Ｐａｐｋ
ｅ兼容版的 Ｍ Ｅ Ｒ Ｌ ＩＮ 机床监控和制造执行

际制 造技术展 览会 （
１ＭＴＳ ） 上推 出 的先生说 ，

“

我 们 希望 能 够 在 推 广 和 实系统 。

一款软件 。 在推 出 这款产 品 之 后不久 ， 施 Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 技 术 中 成 为
一 个 领 导

“

我 们 已 经生 产 了
一

种 经 过 包 装

Ｍ ａｚａｋ 公司的高管们开始认识到这一标者 。 我 们 希望 用 我 们 的 实 例 来 向 这个的 、 适用于所有制造商的机床对机床工

准的潜力 ， 可以促进全厂范围 内 的一体国 家说明 推进数据驱动 制 造的重要性 。 具包 ， 而不是为每一位客户提供昂贵的

化生产和提高 自 动化水平 。 Ｍ ａｚ ａ ｋ 公司Ｍ ＴＣｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 是使得数据驱动制造成为可专 用 装置。 这里 的
一

项技术 突破是 采

的总裁 Ｂ ｒ ｉ ａｎＰ ａ
ｐ
ｋｅ 先生回忆起当时宣布能的

一

个重要组成部分 。

”

用 了Ｍ Ｅ Ｒ Ｌ ＩＮ 信息 网 络 ， 这是一个 以

ＭＴＣ ｏｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 作为通信标准的时候 ， 感到正如 Ｍａｚａｋ 公司急于采用 ＭＴＣｏｎｎｅｃｔＭ ＴＣ ｏｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 为基础的硬件和软件模块 ，

无比的兴奋 ：

“

我们可以看到 ＭＴＣｏｎｎｅｃ ｔ驱动技术那样 ， 该公司已精心地策划了其无需 Ｐ ＬＣ 可编程逻辑控制器的编程和设

软件使我们机床生成的数据在网络上共执行方案 。 虽然这些计划几乎要求所有的置 。
Ｍ Ｅ Ｓ 利用 了该公司工厂中的现有投

享成为可能 ， 并 由 各种软件应用程序对制造设备都使用 ＭＴＣ ｏｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 协议进行
一

资 、 设备和企业软件 。

”

Ｍ ｅｍ ｅｘ 公司 的

其进行处理 。 这种能力将不仅能够在我体化联机整合 ， 但该公司一直专注于安装总裁兼首席执行官 Ｄ ａ ｖ ｉ ｄＭ ｃ Ｐ ｈ ａ ｉ ｌ 先生

们 自 己的制造业运行中成为
一

种提振力 ，

一

套完整的机床监控系统 ， 其 中涉及到说 。

而且对我们 的 客户 群 体 也 同样 很有价Ｐａ ｌ ｌ ｅ ｔｅｃｈ 柔性制造系统中的六台 ＦＨ８８００此工作团队是由 Ｎ ｅ ｉ ｌＤｅ ｓ ｒｏ ｓ ｉ ｅ ｒｓ 先

值 。

”

型卧式加工中心 、

一套类似 Ｐａ ｌ ｌｅｔｅｃｈ 系统生为首的工作组遴选的 ， 他是 Ｍ ａｚ ａｋ 公

由于涉及到如此大的利益攸关问题 ，中的三台 ＦＨ６８００ 型卧式加工 中心以及六司数字化解决方案的开发者 ， 评估过许

３６ＭＭ现代制造 ． 金園 ／ＩＤ工２０ １ ５
－

０３ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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ｆ
ｉＷｌ

ｇＪＱＵＰ

■ 行时间 、 停工类别和
一个重要的制造业

｜＾
指标 整 体设 备效率 （ ＯＥ Ｅ ） 额定 值 ，

■■！
’

｜

对全部机床进行 比较 。

：

＇ ＨＨ
“ 「

｜縣统安翻腳发挥麵功能后 ，

ｐｉｍ｜｜Ｉｐ
ｉ 就可完成各种报告的配置 ， 可对用 户进

Ｈ｜ｊ
Ｋ

｜

ｒ

ｖ
ｙ行他们的使用培训 ， 可根据要求 ， 観

ＩＩ
．

ｓｙｆｌＬ＞ｉ 控软件安装到管理计算机上 。 这为更迅

＾ ；｜

舰扩職雜铺平 了舰 ， 提高 了将

＿｜ｇＭ ａｚａｋ 公确 ＥＲＰ雜舰向方式捆绑

到 Ｍ ＥＲＬ ＩＮ 信息平台的能力 。 当现有的

设施扩建完成后 ， 有望将所有的机床纳

Ｂ 灣入到监控范围之 内 ’ 包括各类金切机床

＼ 和金属结构件制造设备 ， 例 如憾光切

｜
｜

，．

：：

鍾ｉ 遂 富有成果的新发现

目 为 跟 踪和提高机床 的 利 用 率是

ＩｋＳＭ ａｚ ａ ｋ 公 司监控 系 统的 主要 目 标 ， 因

图 ３Ｍａｚａ ｋ 公司的主轴箱测试台上使用的温度和振动传感 以 ＭＴＣｏｎ ｎｅｃ ｔ 规疋的格式输 出数 丨

〖 丨 丨 收 集 ｔ几 床 停 工 的 相 关 絕Ｔ据
曰
其 一‘

据 。 类似的传感器可以很容易地安装在机床的主轴上
，
这样 ，

主轴的
“

健康
”

状况就可以添加到由
、

工 、

ＭＥＲＬ Ｉ Ｎ 软件监控的项 目上项 关 键 的 功 能 。 在其他各 类数据 中 ，

Ｍ ＴＣ ｏｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 提供了一组用于信号和报警

的 定义术语 ， 以说明机床停工 的原 因 。

多商用监控系统 。 该工作组包括 ＩＴ 人员 、 值的数据。

”

有了这种
“

字典
”

， 就可确保源 自不同供

机床操作人员 、 车间主管和来 自机加工例如 ， 以
一

种易于解释的方式呈现应商的机床或设备的数据将具有相同的

部门的经理 。 倾向于选用 Ｍ ＥＲ Ｌ ＩＮ 信息数据 ， 那么可视化的格式对车间的操作含义 。 这种方法能够使 Ｍ ＥＲＬ ＩＮ —类的

网络主要有两个因素 。 其 中最重要的一 人员是非常实用 的 ， 他们只要看上
一

眼 ， 应用程序数据具有一定 的意义 ， 不管其

个因素显然是 ： 各种报告易于配置给公就能告诉你机床的操作条件在如何影响是什么设备发送的 。

司 内 的各个用户 。 另
一

个 因 素是 ： 能够着机床的工作效率 。 同样 ， 能够总结一例如 ， 每次当 网络上的任何机床停

在
一个专用 网络服务器上储存所采集到系列机床活动 内容的条形 图 ， 可以让主工时 ， 系统将为其记录停工的类型和停

的数据 ， 并就地获取报告 ， 而不是采取管人员和经理们 了 解机床 的工作动态 ， 工的原因 。 然后 ， 它就会立即更新报告 ，

在互联网上可访问的远程存储 （

“

云
”

存以便做 出 有效的决策和长远规划 ， 例如并显示相应的数据 。 因此 ， 该软件可以

储 ） ， 这是对 Ｉ Ｔ 团 队提出 的安全 问题的安排可能需要的再次培训 。显示程序的停止 、 进给的保存 、 主轴的

一

种妥协 。Ｍ ａｚ ａ ｋ 公 司 在两个车 间 靠近需要超越 、 刀具的变换以及机床停止运行的

对报告可配置性的重要性这一点 ， 监控机 床 的位置上 ， 选择安装 了６０ ｉ ｎ原 因 。 分析这些数据可以提 出如何减少

Ｄ ｅ ｓ ｒｏ ｓ ｉ ｅ ｒ ｓ 先生很快就发表了评论 ：

“

机（
ｌ ｉ ｎ

＝
２５ ．４ ｍｍ

） 的平板显示器 。 这些平或消除这类停工的建议 ， 从而提高机床

床在运行中产生大量的数据 。 这些数据板显示器采用 Ｍ ＥＲＬ ＩＮ 信息平台的内置的整体利用率 。

必须妥善地组织处理 ， 以便于人们理解幻灯片播放功能 ， 通过
一

系 列的滚动显Ｍ ａ ｚ ａｋ 公司对这些数据的某些分析

和采取行动 。 不管机床生成的数据是否示 ， 大约每隔 ３ ０ｓ 就可 以看到
一

幅新的结果是令人惊讶的 ，
Ｓｃ ｈａｗｅ 先生报告说 。

被一个软件和一个硬件的适配器转换成画面 。 大部分画面所呈现的是某一特定例如 ， 在验证过程中 ，

一些零件程序包

Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 词汇 ， 只有为预定的用户组机床的工作报告 ， 顶部显示机床的性能 ， 括原先添加的备选停止程序 ， 从而使操

织处理成含有意义的方式后 ， 才能体现像仪表板那样 ， 之所以称为仪表板 ， 因作人员可以定期地检查刀具的磨损情况 ，

其实际使用价值 。

”

他说 ，

“

因为并不是为其指针和读数很像汽车仪表板上的速或测量
一

个关键零件的数据 。 然而 ， 当

所有的用 户都具有相 同的需求 ， 不 同风度表或转速计 。 另
一

种显示的 内容为 图这个零件投人生产时 ， 这些备选停止程

格的报告才能帮助更多的用 户找到有价表 ， 根据各种关键指标 ， 例如像正常运序永远不会从该零件的程序 中清除 ， 或

３８ＭＭ现代制造 ．
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－
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Ｆｅａ ｔｕ ｒｅｓｒｆｆｉＢＢｉ
 

ｇＪＱｌＪＰ

者 由操作人员在该程序的这些点上 ， 直时间 ， 即使是现在 由较小直径棒材生产过程 ， 但我们认为 ， 到 目 前为止 ， 我们

接进人到重新启动机床的 习惯之 中 。 高的零件 ， 也将需要增加额外的走刀加工只触及其变革可能性的皮毛而 已 。

”

创建

发的停工现象与这些在报告中 出 现的编程序 。 实 际数据将能证明 ， 增加这些零
一

套全面的机床监控系统是
一大进步 ，

程停止现象有关 ， 并可 由此追溯到他们件的加工周期 ， 是否能抵消 因使用标准但他 汄为只有采用
一

种
“

适合于车间和

的 发生原 因 。 系统地编辑该零件程序 ， 化棒材而节省下来的调试设置时间 。工厂范围 内通信联络的通用语言
”

， 才有

删除这些不必要的备选停止程序 ， 是找将机床连接 到该工 厂某
一

磨 削 加可能实现这众多 目标中的其 中一个 。

回失去生产时间的
一

个简单方法 。工部门 的 任务也 已迫在眉 睫 。 不像加

在停机更换刀具的过程中 ， 也检测到工 中 心 已组成一体化生产 系统 ， 全部 大展宏图
一

种类似的模式 。 当操作人员访问刀库并采用 了 由本地生成 ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 兼容的Ｐａｐ ｋ ｅ 先生 以
一

个特别宽广 的视角

进行换刀或检査时 ， 机床就停止工作 。 此数据 ， 而该部 门 的
一

系 列磨床 ， 采用来看待诸如 ＭＴＣ ｏｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 这样的 发展 问

时 ， 他们不是用进给保持按钮让机床停止来 自 不 同供货商的控制系统 ， 其 中包括题 ， 他认为 ， 在先进制造技术 中包括了

运行 ， 而应该使用 刀库手动中断开关 ， 从ＦＡＮＵＣ
、 丰 田 和辛辛那提米拉克龙等精益生产实践 、 多功能和 ５ 轴联动机床 、

而可以使机床继续安全地运行 ， 同时他们控制系统 。
Ｍ ｅｍｅｘ 公司提供了

一

套通用制造加工单元 、 柔性生产系统以及各种

还可以对刀具进行维护 。 这个问题由解决的 、 可配置的硬件适配器解决方案 ， 通自 动化系统 。 他说 ：

“

我坚信 ， 在今后许

这一问题的培训加以解决 。过 ＭＴＣｏｎｎ ｅｃｔ将这些不同传统风格的机多年 内 ， 美 国的制造业将 比其今天具有

分析停机现象还揭示 了更微妙的情床连接到 ＭＥＲＬ ＩＮ 信息平台上 。更大的发展和繁荣 昌盛的潜力 。 如果制

况 。 例如 ， 据报告说 ， 在运行加工部分从本质上来说 ， 这些适配器截获 由造业真的有一个复兴时代 ， 那么它必将

铸件时 ， 不寻常数量的机床 出现 了停机该控制 系统生成的数据 ， 并将其转换成出 现 ， 因为企业正在 向 与数字化技术交

现象 。 经操作人员检査发现 ， 来 自 不 同相应的 ＭＴＣｏｎｎｅｃ ｔ 术语 。 当这些经过转织在
一起的最先进设施投资 。

”

接着他补

车间的两个相 同类型零件的铸件并不一 换的数据传送到 ＭＥＲＬ ＩＮ 软件时 （或为充说 ，

“

执行 ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 是提高生产率

致 。 铸造车间铸模的差异造成铸件产生此 目 的传送的任何其他 ＭＴＣｏｎｎｅｃｔ 兼容和提高设备利 用率的最简单和最快捷的

不同 的加工裕量 ， 这需要操作人员 中断软件 ） ， 就已准备好作进
一

步处理 。方式之
一

。

”

零件的加工程序 ， 并在受到影响的铸件这些用于磨床的适配器是采用 不 同Ｍ ａｚａｋ 公司的执行经历 ， 提供 了客

上 ， 用手工方式再增加一次走刀程序 。的方式安装 的 ， 可在 ＭＴＣｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 环境户在执行他们 自 己项 目 时解决同样问题

在其他情况下 ， 操作人可 以指证某中显示 出互动操作性的潜力 （ 图 ２
） 。 在的经验 。 因此 ， 该公司提 出 了更好的建

些数据因长期短缺某种类型的刀具而造配有较新型 ＰＣ 机接 口 的磨床上 ， 这类议并推荐了更有说服力的方法供大家共

成生产率滞后的现象 。 因为没有合适的适配器可 以使用 ＰＣ 机的应用程序接 口享 。 此外 ，
Ｍ ａｚａｋ 公司进

一

步完善和证

备用 刀具可供使用 ， 因而机床不得不在（ＡＰ Ｉ
） 来进行安装 ， 作为一种软件设施 。 实了其不断发展的 ＭＴＣｏｎｎ ｅｃｔ 适配器数

这个点上停止运行 ， 以镶刀片分度加工在其他 比较老式的控制系统上 ， 该适配据库能够使客户拥有更顺畅 、 无差错的

法代替 。 获取额外的新刀体可帮助解决器可驻 留安装在独立的 印刷 电路板上 ， 生产过程 。

加工延迟的 问题 。 事实上 ， 也及时发现与控制 系统现有的 Ｉ ／Ｏ 输人 ／ 输 出设备能够通过这项 技 术 来展示其经 过

了
一

种更加通用 型的刀具 ， 不需要在刀集成连接 。 在这种情况下 ， 由 电路板上实 践 考 验 的 成 果 ， 是 Ｍ ａｚａｋ 公 司 在

库 内预存和准备足够的更换刀具 。 纠正的以太网端 口提供网络连接 。

一般来说 ，
ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 驱动应用 领域方面为其 自

这一情况的
一

项倡议正在浮出水面 。比较老式的控件系统在监控数据种类方己 的制造业操作投入大量 资金的最重

面是受到
一定限制的 。要原 因 之

一

。

“

我们希参观我们工厂的

采用开放式的可能性当 然 ， 在 任 何 类 型 的 机 床 上 改企 业． ， 看一看我们 如 何从 中 获 利 ， 这

现决定将
一组车削加工 中心与监控装 附加 的传感器 ， 可开辟扩大各种监样 ， 他们就会对 ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 拥有更大

系统连接 ， 作为下阶段扩展的
一

体化生控 的 可 能性 。 Ｍ ａｚ ａｋ 公 司 已 经 在使 用的信心 。

”

Ｐ ａｐ ｋｅ 先生说 ，

“

同样的 ， 将

产系统 。
Ｓ ｃｈａｗ ｅ 先生报告说 ， 负责车削ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 兼容的传感器 ， 提供在主轴ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 连接安装到我们 自 己的机床

加工的主管 已在他的脑海 中 ， 提出 了改箱试验台上获取的这些测试报告 （ 图 ３
） 。产品之 中 ， 将给我们的客户提供一个很

变加工工艺的设想 ， 认为数据分析可 以同样的技术可以被转移应用 到生产设备 ， 大的优势 。 对他们而言 ， 这是
一

个很大

帮助指明正确的方 向 。 例如 ， 已有人提并将数据结果纳人到 ＭＥＲＬＩＮ软件之中 。 的进步 。 我们必须做出表率 ， 这是我们

出建议 ， 对某
一

种尺寸的棒料实现标准Ｓ ｃｈａｗ ｅ 先生指出 ：

“

虽然 Ｍ ａｚ ａｋ 公作为该技术应用 先驱的职责 ， 也是作为

化加工生产 ， 将能显著地减少调试设置司采用 ＭＴＣｏｎｎｅｃ ｔ 的历史是
一个长期的

一

个领导者必须做的事情 。

”

Ｃ２３
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