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台机床重新获得 ２ ５ 〇
？

３ 〇〇 ｈ 正常运行

０＾＾
，

０时间的前景 ， 令人大开眼界 。

”

机床监控

系统的收益正在变得越来越 明显 ， 它的

大胆举措使得 ＣＰＭ 公司走在数椐驱动制造的道路上 。 发生越来越早 ， 在更大程度上超 出 了预

期 。

“

这是我们学习机床监控的重大教训

文 Ｍ ａ ｒ ｋ Ａ ｌ ｂｅｒｔ更多精彩清Ｓ描二结码之一 ， 它是一个工具 ， 用 来发现我们并

不知道所具有的 问题 ， 这个工具可 以用

来发现和解决问题 。

”

回顾过去 ，
Ｂ ｒ ｕ ｎ ｅ ｉ

？

就该机床厂的监

控经验提供了一些其他有趣的观察 。 这

自 Ｍ ｏ ｏ ｒ ｅ ｓ ｖ ｉ ｌ ｌ ｅ 的 卡 罗 莱 纳精密监控系统 。
Ｂ ｒｕ ｎ ｅ ｒ 及其几位生产经理和些包括机床厂文化的不同 。

Ｃ ＰＭ 公司 已

制 造 （ Ｃ ＰＭ
） 公 司 总 裁 Ｇ ａ ｒ

ｙ工艺工程师仍在学习 如何最好地利 用 数经顺利 采用 机床监控 ， 因为员工 已经注

Ｂ ｒ ｕ ｎ ｅ ｒ
， 在 ２ ０ １ ５ 年下半年安装系统之后据进行收集 、 分析和 报告 。重生产 目 标和 团 队合作 。 试点安装程序

不久就发现机床监控的显著价值 。 Ｃ ＰＭＢｎｍ ｅ ｒ 现在可 以在 家用 笔 记本 电是可选的 。 Ｃ ＰＭ
—

次就连接了所有机床 ，

是一家瑞士数控机床厂 ， 专业为客户生脑登录到监控系统 ， 并且开始检查机床并且生产 中 的所有员工同时进行转换 。

产小直径 、 紧公差的转 向 零件 ， 其 中 绝状态 。 电脑屏幕上一 目 了 然 ， 他可 以看重要的是找到
一

个愿意做一些定制

大 多数为航空航天客户 。 机床监控系统到 分 配到 熄灯操作 的两 台机床 并非在开发 以满足特殊需求 的供应商 。 例 如 ，

在几个星期之前就 已经非常顺利而迅速生 产状态 中 。 Ｂ ｒ ｕ ｎ ｅ ｒ了 解上午班 次更ＣＰＭ 要求 Ｍ ａｃ ｈ ｉ ｎ ｅＭ ｅ ｔｒ ｉ ｃ ｓ 为操作员报告

地进行了安装 。
Ｂｎｍ ｅ ｒ 将机床厂所有 ３ ６换 ， 重新启动程序应在这个时候完成 ， 添加

一些详细条 目 ， 以得 出 任何超 出 部

台 Ｍ ａ ｒｕｂ ｅｎ ｉ 西铁城 Ｃ ｉ ｎ ｃ ｏｍ 瑞士型数控不应 该 有这 么 长 的 延
ｊ
Ｓ 。

一

到 达机 床分被拒绝的趋势 。

车床连接到来 自 Ｍａｃ ｈ ｉ ｎｅＭ ｅ ｔｒｉ ｃ ｓ 的系统 ， 厂 ，
Ｂｎｍ ｅ ｒ 就去机床所在的地方进行调机床厂应关注真正重要的数据 。 在

花费了大约两周 的时间 。 Ｃ ＰＭ 是一家拥查 。

“

第 ５ １ 号和 第 ５ ２ 号机床 出 问 题 了Ｃ ＰＭ 公司 中的系统可以显示每台机床 因

有 ６０ 名 员工的公司 ， 仍在了解和 习惯于吗
”

？Ｂｎｍｅ ｒ 问道 。 机床值班操作员 Ｋ ． Ｃ ．为没有达到生产 目 标而未赚到 的钱是多
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Ｉ、圖 、 飞國
图 １Ｂｍ ｎ ｅ ｒ 从其台式机上检查机床的状态 。 因为监控系统为网图 ２ 每台机床都是由实时仪表板和工作中心视图上的图块来表示 。 圆形图通过生产周

络功能和基于云 ， 所以它也可以在移动设备上进行远程访问期显示进展的点 ， 表明机床如何紧密实现其 目标

少 。 没有人想面临
一

个亏损的局面 。厂仪表板的大屏幕显示器 ， 并且每 台机在 决 定 安 装 机 床 监 控 系 统 之 后 ，

对于 Ｃ ＰＭ 而言 ， 或许最重要 的 因床都有
一个触摸屏平板 电脑 ， 用 于操作Ｂ ｒ ｕｎ ｅ ｒ 加 快 了 进 度 。

Ｂ ｒｕｎ ｅ ｒ 和 他 的

素就是决定实施机床监控系统 。
２０ １ ５ 年员互动 。 髙层 经理审查 了 几个系统 ， 但都赞成

９ 月 ，
Ｂ ｒ ｕ ｎ ｅ ｒ 在访 问供应商设施时参观Ｍａｃｈ ｉ ｎｅＭ ｅ ｔｒ ｉ ｃ ｓ

， 因为其提供了他们所喜

了
一个发挥作用 的机床监控系统 。 他表飞跃 欢的数据显示 ， 在分析 中作了大量的报

示满意 ， 并在 １ ２ 月 与 Ｍ ａｃｈ ｉ ｎ ｅＭ ｅ ｔｒ ｉ ｃ ｓ 签Ｂ ｒｕｎｅｒ 明 白在生产状态 、 工作状态 、 告 ， 能够定 制 和增强 ， 并且具有较低的

订 了采购订单 。正常运行时间 和设置方面保持标签的重前期启动成本 。

“

我们决定立即加人并连

要性 。 同 时 当前的方法非常耗时 ， 事后接我们所有 的机床 。 作为完全的瑞士数

单元是关键又不精确 ， 存在疑点 ， 没有办法知道机控机床厂且拥有相 同 品牌的机床 ， 这是

Ｂ ｒ ｕ ｎ ｅ ｒ 于 １ ９９ ９ 年 之 后 ， 就 开 始床厂在哪
一

瞬间做得多好 。 他认为机床
一

个合理的选择 。

”

Ｂｒｕｎ ｅｒ 解释说 。

Ｃ ＰＭ 公司 的工作 。 从两台西铁城瑞士型监控系统肯定会提供很好的清晰度 。 在这并不意味着安装不会面临任何挑

车床开始 ， 新公司 稳步增长 ， 因 为其增供应商访 问 的地方 ， 系统功能之一就是战 。 Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅＭ ｅ ｔ ｒ ｉ ｃ 的首席运营官 Ｅ ｒ ｉ ｃ

加 了更多 的客户 ， 并且通过
一

系列支持当前机床性能仪表 板概述 的独特外观 。
Ｆ ｏ ｇ ｇ 和公司主要安装人员 ， 同意分两个

来提高瑞士机床的能力 。
Ｂ ｕｒｎ ｅ ｒ 将这

一“

每台机床都是 由绿色 、 橙色或红色瓷砖阶段实施该系统 。 首先在主楼 ， 而后在

成功归结于两个主要原则 ：

一

是专 门用来表示 。 绿色意味着机床正在运行 ， 并街道对面的设施 中 实施 。 所有 Ｃ ＰＭ 的

于瑞士数控机床换 向 以及钻削 ／ 攻螺纹且其转速满足其生产 目 标要求 。 橙色 则Ｃ ｉ ｎ ｃ ｏｍ 车床都有三菱 电机控 制 器 ， 但

机上的
一些关键二次操作 ，

二是作为提为这 台机床正处于落伍状态 ， 性能低于是较新和较老 的型号都有不 同 的连接要

供可靠 ． 及时交付无缺陷零件的坚持者 。 预期 。 红色意味着机床需要立 即 引起注求 。 当 ＣＰＭ 提交列 出所有型号 、序列号 、

Ｃ Ｐ Ｍ 历史上最重要的发展就是将生意 ， 因 为其没有运行或生产 已经降 到 临控制类型 以及软件版本 的 电子表格时 ，

产 区域重新组织成最多六台机床组成的界水平 。 如果你是
一

名 经理或主管 ， 你这就变得很明显了 。

单元 。

“

添加更多 的机床会变得繁琐和效会确保处于红色的机床需要立 即 引起注Ｆ ｏ ｇｇ 创建 了
一

个连接每 台 机床 的

率低下 。 这些单元将为我们的生产领域意 。

”

Ｂ ｒｕｎｅｒ 喜说到 。 系 统计 划 。 在这 种情 况 下 ， 其结 果 是

提供更多清晰度和 目 标感 。

”

Ｂ ｒｕｎ ｅ ｒ 如是特别是 ，
Ｂ ｒ ｕ ｎ ｅ ｒ 喜欢系统根据 目 标更新的机床需要

一

个 Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 适配

说 。 单元很大程度上具有独立性 ， 每个来跟踪生产的方式 。 工作 中心视 图 （ 在器 ， 以便将机床数据格式化为 由几乎所

单元拥有 自 己的零件清洗机和辅助设备 。 互联 网 启 用触摸屏平板 电脑上显示 ） 也有监控系统提供商所采 用 的标准语言 。

附近的单元共用
一

台切割工具 自 动售货是很吸引 人的 。 该视 图 采用 其他条形 图Ｍ ＴＣ ｏ ｒｍ ｅ ｃ ｔ 为开源性 、 互操作性标准 ，

机 、 棒料存储和配备坐标测量机的检查和性能测量读数 ， 来显示相 同 的环和行其将机床数据转化为基于互联 网 的通用

站 。程点 ， 以表示机床满足生产 目 标的接近语言 。
Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅＭ ｅ ｔ ｒ ｉ ｃ ｓ 专 门为配有三菱

当机床监控实施时 ， 基于单元格的程度 。 通过单击标题就可 以获得其他数电机控制器的西铁城机床而开发 了该适

组织和其所宣传的 团 队文化都受到 Ｃ ＰＭ据和报告 。 所有显示器都可 以根据机床配器 。
Ｃ ＰＭ 是第一个使用该适配器的客

的青睐 。 例如每个单元都拥有用 于机床厂喜好进行配置 。 户 。
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图 ３ 触摸屏平板电脑上的工作中心视图向操作员显示生产数图 ４ 计分卡报告概述了每项工作的总体设备效率 （
０ Ｅ Ｅ

 ） ，
每个班次需要单独评级 。

据和统计情况 。 滑动屏幕会让用户看到更多的显示页面 ， 以它还显示每项工作背后的美元金额

便输入停机时间 、 设置问题 、 零件拒绝以及其他性能项 目等

的原因

该适配器使得监控系统能够访 问 由开放的 。 在考虑或意识到 数据驱动制造释 问题 。 质量经历关注 Ｐ ａ ｒ ｅ ｔ ｏ 图表 ， 其

机床操作员界面所显示的所有信息 。 较这一步时 ， 还有一些其他机床厂应考虑显示黄箱 中 的零件 以及相 关原 因 。 在将

旧 的机床要求硬件装置与可编程逻辑控的话题 ： 网络安全 ， 监控系 统在与机床零件放置在黄箱 中 时 ， 他们走 到机床旁

制器接 口 ， 以提取诸如循环时间 、 零件厂 网络其他服务器隔离的子 网上具有一 边 ， 检查零件 ， 并重新分配拒绝类别 。

计数 以及 报警状态等 的数据 。 与 配备台 专用 服务器 。 这 台专用 服务器链接到Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅＭ ｅ ｔ ｒ ｉ ｃ ｓ 向系统零件拒绝功能添

ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 适配器的机床数据相 比 ， 尽基 于 云 的 Ｍ ａ ｃ ｈ ｉｎ ｅＭ ｅ ｔ ｒ ｉ ｃ ｓ 平 台 。 正 如加 了
一些其他视图和表单 ， 以跟踪此过

管该数据受到 限制 ， 但它对于最重要 报Ｆ ｏ ｇ ｇ 指 出 的那样 ， 基于云的 系统受到更程 。

告和分析功能就已经足够了 。强大措施的保护 ， 例如高度加密和冗余 ，Ｃ ＰＭ 还要求对设置跟踪功能进行一

与此同时 ，
Ｃ ＰＭ 允许其维护人员将即在封闭现场为不容易重复或维护而采些增强 。 这使得机床厂根据标准来测量

以太网 电缆安装在机床 以及各单元无线取的措施 。设置时间 ， 并且在设置看起来过大时发

集线器上 。 从 当地折扣零售店购买 了六启 动 成本 和 维 护 。 ＣＰＭ 为初 始设出通知 。

“

设置 问题通常是快速确定 ， 但

台 ６０ ｉｎ 的平面 电视 。 将这些装置安装在置和培训 支付 了
一

次性安装 费 ， 并加上是随着时间 的推移 ， 累计的节省则是 巨

各单元完全可以看得到 的地方 。 还获得现 场 集 成 的 成本 。
Ｂ ｒｕ ｎ ｅ ｒ 估计这项 投大的 。 我们专注于设置 ， 就像我们 以前

了三十六台平板 电脑 ， 每 台机床配
一

台资 不 到 ５ ０ ００ 美元 （ 包括显示器 、 平板从未有过数据 向我们显示 的结果
一

样 。

”

平板 电脑。 在将机床通过硬连线连接到电脑和 新 电缆 ） 。 此外 ， 该机床厂选择Ｂｍｎｅ ｒ 报告说 。

监控网络上时 ， 平板电脑是无线的 。Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅＭ ｅ ｔ ｒ ｉ ｃ ｓ 定价结构 中的 中级
“

精Ｃ ＰＭ 有 两 个 目 标 ， 用 于 机 床 监

Ｆ ｏ
ｇ ｇ 花 了 两天的 时间连接前 １ ８ 台益 店

”

包装 功 能 ， 每 台 机床每 月 花费控 系 统及 其企业 资 源计 划 （
Ｅ Ｒ Ｐ

） 系

机床 。 这涉及到每台机床大约 １ ５ ｍ ｉ ｎ 的 １ ００ 美元 。 没有额外升级和支持的费用 。 统 的 基 本 集 成 。

一 个 是 自 动 零 件 计

停机时间 。 几周之后 ， 连接到剩余的 １ ８因 为 系统基于云 ， 所以增强功能可 以 同数 报 告 ， 因 此 Ｅ Ｒ Ｐ 系 统 可 以 更 快 更

台机床 。 当连接好所有机床时 ， 各单元时 自动用于所有用 户 。 准 确 地 更 新 生 产 计 划 。 另
一 个 是 为

中 的 团 队都经过 了培训 ， 以解释显示器Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎｅＭ ｅ ｔ ｒ ｉ ｃ ｓ 与 Ｃ ＰＭ 合作 ， 以操 作 员 减 少 手 动 数 据 输 人 。 Ｂ ｒ ｕ ｎ ｅ ｒ

使用 ， 并且输人适当 的编码 ， 以便对停匹配机床厂
“

红箱
”

和
“

黄箱
”

零件拒说 ：

“

我 们 认 为 整 个 机 床 厂 可 以 通

机时 间 ． 零件拒绝 以及设立时 间等原 因绝工作流程的质量体系 。 操作员通过将过 接 口 系 统 和 减 少 手 动 输 人 来 节 省

进行分类 。零件放置在红箱 中 ＞ ？ 兹將－拒绝原 因 输人３ｈ
。

”

Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅＭ ｅ ｔ ｒ ｉ ｃ ｓ 目 前正在为该

到 工作 中心视 图 中 来拒绝零件 。 如果零集成开发定 制软件 ， 与 Ｅ Ｒ Ｐ 系统的接

需要考虑的事情件质量有 问题 ， 他们将零件放置到 黄箱口 连接 则 是互 操 作性仍然是集 成 障碍

Ｂ ｒｕ ｎ ｅ ｒ 在机床监控经验方面是非常中 ， 并且输人相应的黄箱类别 ， 标注解的
一个领域 。 ＣＥ］

３ ６ＥＤ
现代制造 ．

１附金國加工２ ０ １ ７
－

０ ６ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


