
技术前沿 ＩＦｅ ａ ｔ ｕ ｒｅｓ ＣＢＢＳＩ
ＢＳ

義Ｉ，物
ｔｉｉｉＰ

Ｍ ｉ ｋｅ Ｆａ ｌ ｔｅ ｒｍｅ ｉ ｅ ｒ 负责监督托盘共用卧式加工中

白动化 心 ， 是另
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种对工厂非常重要的机床

奖励员工

以成功实现自动化

本文并不强调无人值守生产 ， 而是有人值守利用 自动化进行生产 。 自 动化生产的其中

一个关键是对员工工资的补偿计划 ， 奖励员工 ， 以实现 自动化效益的最大化 。
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■考虑

“

自动化
”

或
“

自动化制造
”

时 ， 行 ， 实现
“

无人值守
”

制造 ， 没有任何员买入两个 自 动机械 ， 现在仍在使用 ， 但并

ｌｉｔ你会想到什么 ？ 你可能会想象高度工看守 。 在车间配备托盘共用 系统的卧式未进行升级 ， 也没有继续增加 。 工厂的员

机械化的流程 ， 也许会有机床人将零件产加工 中心尤其如此 。 但对 Ｃ＆Ｒ 来说 ，这种工认为 自 动化重点是 自 动化位于机床 内

品从
一

个工作站转移到另
一

个工作站 。无人生产仅代表工厂 自 动化系统的
一

部比位于机床旁更具价值 。

位 于 堪 萨 斯 州 肖 尼 的 Ｃ＆Ｒ分好处 。 自 动化的主要好处是在有人值工厂的员工关注 自 动化方法的第二

Ｍ ａｎｕ ｆａｃ ｔｕ ｒ ｉｎｇ 的 ＲｏｎＷｏ ｓ ｅ ｌ 却看到不同守时实现的 。
Ｗｏ ｓ ｅ ｌ 及其子女 Ａｎｄ ｒｅ ａ 和种含义是需要适应员工的观点 、 规戈 ｌ ｊ和习

的景象 。 数小时无人值守生产在他十几Ｂ ｒ ｉ ａｎ （ 已经进人公司领导层 ） 主要将 自惯 。 在
一

个像这样的工厂 ，

一

个小团队在

年前首次探索 自 动化时可能一时成为他动化视为让员工做更多工作的
一

种方式 。 执行多种且不断变化的工作时 ， 员工是

的 目 标 。 但他很快发现 了 自 动化的另
一

持续扩大员工可 以监督的生产量使公司非常需要 自 我指导的 。 这意味着 ， 员工

个用途 ， 并塑造了他现在的价值观。 他说 ， 输出量增长 ， 同时保持较少的员工数量 。本身需要 了解 自 动化 ， 以便实现其价值 。

无人值守生产并不是关键 。 在他看来 ， 自家族成员称 ， 对 自 动化应用 的 关注Ｗｏ ｓ ｅ ｌ 称 ， 对此没办法强制 ， 他们需要 自

动化需要很多人 。 具有多种含义 。 首先 ， 多年以来 ，
工厂 自身具备这种渴望 。 但是他需要鼓励他们的

如今 ， 车 间
一

般会有机床在夜晚运动机械的意义已经衰减 。 Ｃ＆Ｒ在十几年前员工 ， 他在这个工厂执行
一

种系统 ， 经证
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丨

丨

＂

＊Ｍｓ类 员工 ， 并且通常雇 佣 刚从高 校 毕 业

．Ｌ
．
Ｍ Ｉｔｏｌｌ ｉ ｚ 的 人
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＋

． 作■ 然

Ｗ Ｍ ｆ ｉ ｉ酬敝 ｎ
１獅胸 ， 如 下所示 ：

置Ｍｌ ＇一
％篇 ＦＭｍ１ 丨司的 员工 ， 通常会期待他们可 以设置和

图 １ Ｃ＆ Ｒ 的 自动化越来越关注允许完整加工整图 ２ 而加工中心 由托盘共用系统服务 。 两种机 编程多种数控机床 ， 并保持其同时运行 。

个零件并 自动从
一

个零件进行到另一个零件的床均允许员工让
一批零件运行同时将注意力转Ｇ＆Ｒ

，
类型 。 车削中心在此视为 由棒料进给器供 翻设置另

－

台机床 少员工 。 每个技术熟练的加工员工１会

保持
一

台或多台机床运行和生产 ， 词时设

置另
一

台机床上的工作 。 这就是设备 自动

明有利于 自动化的发展 ，
Ｗｏ ｓ ｅ ｌ 家族

一

直批量生产 。 工厂仍需要 自动化 ， 釆用 自动化能力的利用方式 ， 也是 自动化价值的实

以来不断改进这个系统 。 这个系统和机械化进行生产同时保持员工忙碌才是正确之现方式 。

或电气无关 ， 而是关于经济 。 在 Ｃ＆Ｒ
， 通路 。 区别在于 ，

工厂现在需要便于将
一

个随着 Ａｎｄ ｒｅ ａ Ｗｏ ｓ ｅ ｌ 的成长 ， 这种文

过员工工资激励 自动化的使用 。工作过渡到另
一

个工作的 自动化 ， 而不是化也渐渐深人公荀 。 随着她开始明 白家族

自动机械加料机床 。 工厂需要具备
一

种能的企业 ， 便接受了这种机械加工生产方

自动化形式 力 ， 可以完整地 、 无人值守地加工一个零式 。 目 前公司 的 １ ８ 个员工在 １

－

次班 中监

Ｗｏ ｓ ｅ ｌ 并没有开始 自 动化 。 他
一直件 ， 完全在机床 内部完成 ， 而不是在机床督 ２５ 台数控机床可实现 ５ ００ 万美元的销

关注业务 。 １ ９８６ 年 （
工厂当时要小的多 ， 旁具备

一

个 自动机械 ， 作为第二个装置 ， 售额 。 她说 ， 当她有机会参观釆用非常不

对于其正在进行的工作也不胜明确 ） ，

一 要满足变更到新工作的需要 。同 的模式 的另一个工厂时 ， 她睁大了 眼

个特定工作的利润率非常低 ，
Ｗｏ ｓ ｅ 丨 不得如今 ，

Ｃ＆Ｒ 的生产 自动化主要包括三睛 。 在这个工厂 ，
３ ０ 个员工在三班监督

不发挥想象力 ， 寻找
一

种方式 ， 以不亏损种形式 ： 以
一个周期运行车削 以及铣销 １ ２ 台数控机床可实现类似的销售额 。

的形式制造零件 。 他找到的方法包括使用和钻孔的动力刀具车窗 ； 连续运行不 同相 比于这个工厂 ，
Ｃ＆Ｒ 的员工做的工

程序利用
一

个设置加工大部分零件 。工作的托盘共用 系统卧式加工 中心 ； 可作更多 。 除 了设置和编程外 ， 每个员工

该措施成功地节约 了成本 ， 使他意以加工给定零件的多个面的五轴立式机也充当单元经理 ， 监督多个机床和相关

识到他应该也在其他工作 中 以相 同 的方械加工 中心 。 这些机床 的共 同之处在于资源 。 每个员工本质上都是工艺工程师 ，

式节约成本 。 有潜力 以
一

种设置加工
一个零件 。 然而 ， 可以尝试采用最有效的零件制造形式 。

自动机械是下
一

项措施 。 多年来 ， 实还需要深谋远虑才能实现这
一

潜能 。 在专虽然存在这种 自 主权 ，
工厂运行地

际上 ， 自动机械促进了工厂的成功 。 有些用 员工激励系统获得成功前 ， 需要专用员非常和谐 ， 总经理 Ｄ ｉ ｃ ｋＭ ａ ｒ ｘ 发挥了很

长期工作在 自动机械加料的模式下稳定运工进行此类加工工作 。 大作用 。 他 负 责给不 同 员 工安排工作 ，

行 ， 同时 ，
Ｗｏ ｓ ｅ ｌ 和他的员工将注意力转分配任务 。 他称 ， 每个员工需要做混合

移到附近的其他机床上 。 但是 Ｃ＆Ｒ 的客户 较少 ＆ 许多 的工作 ， 这是成功 的重要 因 素 。 短期工

开始变更以往熟悉的方式 ， 长期工作的客Ｃ＆ Ｒ 目 前拥有 １ ８ 个员工 ， 这个数作与长期工作搭配 ， 使
一

个人 同 时并有

户开始将制造外包海外 ， 采购那些零件 。 量 已经至少五年没变 了 。 公司不想增加效地进行两种工作 。 这也是人工进行计

Ｃ＆Ｒ 承接的工作很杂 ， 大多数是短斯或小员工 ， 除非看剖 了新的或扩展业务机会 ， 划 的
一

个原 因 。 另
一

个原 因 是这种规划

３ ８现代制造 ？
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图 ４ 这种
一

站式加工通常看起来像工厂的
一

个五轴加工中心的操作 。 图 ５ 公司创始人 Ｒ ｏ ｎ Ｗｏ ｓ ｅ 丨 称 ，
这种机床可能很快会具备遥控设备

以同
一

周期加工不同工件的多个侧面使机床到达零件的每
一

个面
，
保

证每个周期会产生
一

个成件

存在
一

个需要解决的个人问题 。 Ｍ ａ ｒｘ 安年头 ， 有经验的员工 （ 已经在车间工作至更多 自动化机床 。 工厂的几个重点机床类

排员工在工厂的不同设备上工作 ， 使其少六到八年的员工 ） 会发现奖金在收入中型 五轴机床 、 托盘共用系统卧式机床

接受交叉培训 ， 员工想要进行他们最熟占很大
一

部分 。 和动力 刀具车床
一

般都用 来进行
一

站式

悉的工作或者在他们最了解的机床上工奖金是根据交付的质量 良好的工件加工 。 在每种情况下 ，

一

般不需要等待其

作 。 原 因是他们不想发生事故 ： 公司 的数量计算的 ， 这是
一

项严肃而又重要的要他机床上的零件 。 若存在排队的现象 ，

一

支付标准是奖励生产 。求 。 若零件被客户返 回需要返工 ， 员工般是在同
一

员工 同时监督的某个机床上 。

可能需要 以多种方式对此进行补偿 。 与由于这种
一

站式机床或
一

站式员 工工作

激励 ｆ ｌｌ回应 该零件相 关的 奖金也会受影 响 ， 员工也 流程 ， 当工作高效运行时 ，
工厂非常清楚

Ｃ＆Ｒ 的支付标准包括基本工资加上会损失时间 ， 本来可 以利用 该时间赢得该奖励谁 。

奖金 ， 直接与员工的产量挂钩 。 支付标准更多 的奖金收入 ， 现在他不得不用 来为然而 ， 仍然有三种潜在的
一

站式机

在设计上的
一

个特定 目 的是鼓励 员工利客户 纠正零件 。 若因为错误而浪费材料 ， 床是无法完全 比拟的 。 他们在功能上不

用 工厂具备的 自 动化资源保持多个工作也会影响奖金 。 所以 ， 在制造高质量零件 一

样 ， 因 为有一个重大不 同之处 ： 动力

同时运行。从而获得奖金的系统激励下 ， 员工尽可能刀具车床配备 了
一

个棒料进给器 ， 可 以

Ｗｏ ｓ ｅ ｌ 在 ２０ 年前就运行这种支付系地提高了生产力 。
一

个工件接
一

个工件地连续运行 ， 无需

统 ， 或者更早就有此想法 。 然而 ， 多年来他 们 会发现 多 种 方 式提高 生产力 。 员工千预 ， 而托盘共用 系统卧式加工 中

系统
一直在改进 ， 以便实现最恰当 的形由于员工是程序员 ， 例如 ， 他们可以 （根心可以

一

个工作接
一

个工作地连续运行 ，

式 。 添加了各种规定 ， 以避免员工对激励据管理层许可 ） 增加本身负责运行的任何无需员工驱动进程 ，
五轴加工中心无法实

额响应方式产生计划外的后果 。 任何有力工作的进给速率 。 他们也可以 申请变更某现这一点 ， 需要在每个周期完成后手动重

的激励系统倾向于在其激励的行为 中存项工作的切割刀具或固定装置 ， 若理由足新加载工件 。

在计划外的后果 ’Ｗｏ ｓ ｅ ｌ ｓ 对于
一

个又
一

够具有说服力 ， 令领导层相信会节约成本Ｗｏ ｓ ｅ ｌ 称 ， 员工意识到 了这种限制 ，

个计划外后果 的成功解决是他们不希望提高输入 ， 则将得到批准 。 在有些情况下 ， 指 出 了采用 自动化的下
一

个 目标 。 这种机

详细讨论激励系统的
一

个原因 。 其详情似员工也会 申请变更零件的原材料尺寸 ， 以床也需要连续运行的能力 ， 以便该区域的

乎 已经构成了
一

种重要的专利知识体系 。 减少加工周期时间 。 员工可以更 自 由地设置其他 同时进行的

但以下有
一些基本信息 ： ＡｎｄｒｅａＷｏ ｓｅ ｌ 记得有

一

种情况 ， 员工工作 。 而给予该机床这种能力的方式看上

基本工资 比 同
一地区 内其他工厂的成为 自 己的人体工程学顾问 。 这名员工发去很平淡。 若 良好的业务条件足够持久 ，

低 。 因此 ， 从其他工厂来 Ｃ＆Ｒ 的员工 （大现他生产
一

个循环零件的步骤太多 。 为了使工厂具备采购现金 ， 则长达十余年的没

多数员工在此开始他们的职业生涯 ， 但不减少每个零件需要的时间 ， 他重新设计了有新 自动机械的情况就可以改变 了 。 工厂

是全部 ） 又是非常不愿意接受这种基本工自 身单元的布局 。 自 动化的下
一

个 目 标是至少为
一

个五轴

资加奖金的系统 。 然而 ， 在业务 比较好的这种补偿 系统可行的原 因是使用 了立式机床配备机械 自 动化 。 ｃａ
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