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软件

正确选择软件以提升生产效率
根侃 「彳 动化程度和效益 ， 制造过稈不坫会带米竞争优势 ， 就足会成为 Ａ：成Ｍ ， 对此 重 耍的是正

确选抒制造软件 ， 闽此必须重视软件的选择和秘次的更新 ：
ｒ

丨 级 。

Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔｏｐ ｈ Ｗｅｂｅ ｒ

了 加快生产 ， 同 时避免废 品 和 不从刚开始工作的新人到工程师都与备停机 、 过量废品和剩 余生产能力会造

必要 的成本 ， 许多企业都会认真企业的成功息息相关 ， 设备现状 、 库存 、 成浪 费 ， 他们也知道质量差 的部件最好

检查生产工具 、 生产过程和实践 ， 在此消耗材料和劳动力对制造过程的影响最的情况是返工 ， 严重时甚至会造成订单

过程 中 ， 人们几乎不注意软件 ， 但这些为 明显 ， 根据 自 动化程度和效益 ， 制造丢失 。

没有优化的程序会延长运行时 间 ， 额外过程可能提升企业的优势 ， 也可能使企矛盾的是浪 费通常源 自 过于节约的

产生更高 的成本 （ 图 １
） 。 如 今 已有

一些业的成本增加 。 想法 ， 购 买新的切 削设备时 ， 金属产品

软件产品可供使用 ， 它们 能够使手动和 制造商选择较先进装 备 的理 由是为 了长

复杂的过程实现 自 动化 、 同时减少失误 、未受关注的潜在浪费期 受益 ， 他们并不重视驱动设备所必需

持续改善生产并使盈利最大化 。企业所有者和管理人员非常清楚设的软件 ， 如果 因为在软件上节约而使切

削设备 的功能无法完全优化 ， 生产过程

Ｈ 

的效率就会下降 ， 运行时间也会变慢 。

切 削工作额外需要的几分钟时间和

消耗的材料 ， 以及几厘米 的剩 余废料看

起来微不足道 ， 但累 积起来数量就会变

得尤为可观 ， 如果设备实 际运行 ， 初期

只能是亏损 。

停机造成的损失

此外 ， 机器还会 出 现停机或未被使

用 的情况 ， 原 因可能是软件 系统的功率

低或 负荷不满 ， 如果 因计划 外停机 、 程

序 员或操作 员不在场 、 材料 库存不足或

上游生产瓶颈造成设备 无法运行 ， 则 无

法产生经济效益 ， 结果就是无法准时为

客户供货 ， 这样
一

些客户 会转而寻求其

他可靠的供应商 。

图 １ 对企业而言
， 軍要的不仅是 自动化的程度 ，

而且也离不开合适且功能强大的软件如 果 因 为软 件功率差损坏 了 工具 ，
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削＿ ，＿ 尖 ％７＿ 部 讣 碰撞的 丨 ４险 一

很大 ， 旦 出 现此 种情 况 ， 损 伤 很可能
…
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费 。

流量对于许多企业而言雌过 了 以紐

何时候 ， 因此机器运行的每
一分钟对于 图 ２ 哪里有切割哪里就有残余 ，

一

个好的软件会从它的剩余材料 目录中选择最适合下
一

个任务的材

企业 的整 体投 资 回 报 而言都十分重要 ，
料并对其进行充分利用

在开始盈利之前 ， 企业必须首先挣回 成

本 费 用 ， 企业开始挣钱 的
“

魔 力
”

瞬间 还有更多的隐形成本选者 的 前端办公 系 统 ， 针对办公 系 统 ，

不是在
一天的开始 ， 而是很有可能 出 现

一旦生产厂商对其生产环境感到 满 选择正确 的软件和改善工作过程也会带

在最 后的几个小时 ， 每次停机都会缩短 意 ， 改进潜 力不仅 会局限于生产车 间 的 来很大的不同 。

生产时间 ， 缩小盈利 区间的窗 口 。四壁 ， 而且还会影响 到 同 样适合优化候以
一

个假设的生产过程为例 ， 外勤

？ 符合 Ｕ Ｌ １ ０ ５ ９ 标准 ． 可以满足 ３ ０ ０Ｖ ，
１ ５Ａ 的规格要求 ．

＞ 插座为耐離撕 ． 符合 Ｕ Ｌ ９４
－ＶＧ賴等级 ． 观使朋辦工艺

？ 产品种类丰富 ． 可供选择形式多 ． 插头与插座 固定方式有螺丝固定 ． 手柄固定和 无

固定三种 ． 分别有带导光柱和不带导光柱类型 ． 酿有直针和弯针纖

＊ 采用新的夹片设计 ． 在满足功能的前提下 ， 插拔力量小 ， 插拔轻便顺畅
一

？ 夹线结构采用
一体式弹片的专利技术 ， 连接可靠 。
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工作人 员 对部件进行 了 几次快速 测量 ， 格 ， 提供可 以盈利的报价 。多时间 ， 但如果 混合订单 ， 可能在卸货

然后 简单地浏 览 了
一

下材料价格 ， 并预ＣＡＤ 输人 ： 如 果软件包不能 输人时会有混淆的风险 ， 以及将部件与相应

测 了生 产所需的时间 和根据其市场经验图 形 ，
ＣＡ Ｄ 模型 的必要 后期 处理不仅订单归类的 困难 ， 软件会通过设备控制

确定 了 报价 ， 接到订单后他将数据交给耗费时间 ， 还可能带入错误或导致原有中 针对订单的颜色编码显示给 出 必要的

了生产部 门 ，

一

名 编程人员绘制 了 图形设计计划发生改变 ， 辛运的是有可以将引导 ， 相应订单的部件通过不 同 的颜色

并添加 了切割路径 ， 每个人都祈祷这个这些模型直接输入后续生产应用程序 中标识 ， 与此同时 ， 针对所有在切割时可

订单能够盈利 。 的软件 ， 它 同 时还可 以避免程序 员将数能引 起质量 问题的部件 ， 操作者会得到

显 然 这样 的 想 法 中 隐藏着
一些 缺据转换为 丨 ｇ

ｅ ｓ
、
ＤＸ Ｆ 和 Ｓ ｔ ｅ ｐ 等特殊格警示 ， 有缺陷 的部件被清除并 自 动推移

陷 ， 为 了 获得订 单 ， 企业通常必须 重式 ， 高 品质 的 ＣＡＤ ／ＣＡＭ 套料软件读至后期的切割序列 中 。

新绘 制 所有 的部件 ， 而其 中 只 有 很 少取 ＣＡＤ 数据 、 识别材料厚度 、 在 台板弯 曲 ： 不管模型看起 来怎样 ， 有时

一部分与订单有 关 ， 我们进
一

步假设 ，
上排列部件 、 模拟 Ｎ Ｃ 编码并启动切割

一

个部件会被证明是无法生产 的 ， 原 因

这
一

典型 报价 涉 及 两 个 人 ， 他们 也许过程 。 可能是机器 的物理限制 、 合适工具的缺

需 要
一 个 小 时 制 定 报 价 ， 需要两 个小订单管理 ：

一个 自 动订单管理软件乏或模型 中 的设计错误 ， 如果轮缘 比冲

时绘 制 部件 ， 这 种做法需要耗 费 很 多可 支持现有的生产过程 ， 减少错误和最压装置的工作宽度大 ， 卷边冲压机就无

不
一

定有助于获得订单的 时 间 和工 作 ， 大程度减少纸张消耗 ， 并可为程序 员 或法加工轮缘 。

即 使 获 得 了 订 单 ， 也 不
一

定 能够保证机器操作人 员制 定
一

个简化的 任务单 ，负责弯 曲 的软件将部件打开并考虑

盈利 。此外用 户还可 以很快得到有关订单的状所有的 弯曲方案 ， 这样潜在的 问题会被

对 Ｃ Ａ Ｄ 模 型 不 必要 的 手 工 处理 ， 态信息 （

“

完成
”

，

“

加工 中
”

或
“

过期
”

） ， 立 即识别 ， 如果模型合适 ， 操作者便可

以及 后 期 加 工 或 生 产 新部件 时 由 于 文订单可 以根据 日 期 、 材料类型或客户 归选择希望的弯 曲 顺序 ， 带有操作指令和

档 不 能直 接 输人 后 续 制 造 过程造 成 的类 。 弯 曲细节的报告会 自 动生成 ^

冗 余 ， 会 带 来 其 他 的 隐性 成 本 ， 通 常现代化软件系统的最大效率在于混余料管理 ： 哪里进行切 削 ， 哪里就

生 产环境 中 会使 用 不 同 生 产厂 家 的 各合订单 ， 这在套料时为部件的 占地提供有余料 ， 每个进人废料筐的工件都是浪

种 制 造 设 备 ， 它 们 通 常需要 的 是 定 制了较大的空间 ， 在达到材料最大利用率费掉的金钱 ， 软件从余料 目 录 中选择最

的 特殊软 件 ， 这 样 会额外增 加软件 成的 同时节约 了切削时间 ， 前提是 台板不适合下一个任务的部分 ， 由此实现材料

本 ， 耗 费 编 程 人 员 ， 而 且需要 支 持 和是只能用 于特定订单的部件 ， 如果在合的 充分利 用 ， 技巧在于找到余料并在需

维护工作 。 同加工时采用 这种套料 ， 废 品率减少 ５％要的时候利用它 （ 图 ２ ） 。

并不稀奇 。

解决方法是软件自动化 自 动套料 ： 这
一应用 可 自 动定义并 更新库存

如 今人们可在市场上选择能够实现优化切削过程的最佳策略 ， 而扩展的计交易管理 ： 从库存更新 、 清单生 产

过程 自 动化 、 集成应用 和填补互通性空算软件可探测和检查 由 多个部分组成的到 车 间与管理部 门之间 的交流 ， 交易管

白 的程序 ， 从而持续改善生产力并最终调整过程 ， 并计算套料如何才能达到部理软件使生产过程瘦身 ， 这
一

软件将套

提高利润 。 件的最佳产 出 和最短的切削时间 ， 同 时料和管理软件结合起来 ， 管理软件如材

以下是几个现代化软件优化传统生使编程相对简单 ， 重要的是程序在需要料资源规划系统 （ＭＲＰ ） 。

产过程并提高利润的实例 。时允许用 户介人 。 由于企业管理软件通常安装在大型

报价 ： 通过现代化的先进软件 ， 精切削 ： 采用 不 同生产厂家的机器或中央服务器或主机上 ， 套料软件通常安

确 的参数代替 了粗略的估测 ， 套料软件购买其他设备时 ， 有一个能将所有机器装在工作站上 ， 交易管理软件控制着它

内 的 自 动成本核算检查所有的变量 ， 以结合起来的套料软件十分重要 。们的相互作用 。

确定材料消耗 、 工作时间和设备运行时组织协调 ：
Ｍ ＲＰ 软件管理着几乎所

间 ， 高效套料软件甚至会在特定情况下 好软件避免问題 有的业务和 制造过程 ， 这一供应程序通

使设备减慢切 削过程 ， 以保证精确的结高效软件能够在不牺牲速度 的 同时常包括核算 ／ 报价过程 、 预订 、 订单的

果 ， 如采用 激光和水柱切割质量要求高预测并避免切削头碰撞 引起的 问题 ， 这生产规划 、 原材料和其他消耗材料的采

的角 或采用 等离子法切割精确的孔时降些程序具有切削线路的智能排序 、 避免购 以及 与 客户 的结算 。 模块式 Ｍ Ｒ Ｐ 构

低速度 。 软件只需几秒就能精确计算实废品或套料时的潜在错误等功能 。架允许选择必要的功能并且能够与业务

际生产成本 ， 人们 由 此可 以精确设置价车间控制 ： 订单的结合能够节约很
一

起成长 。

３８ＭＭ 现代制造 ？ 新自动化 ２ ０ １ ６
－
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