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机床监控

为什么将工资工时

同机床工时关联起来？

Ｊ＆ＲＭａｃｈ ｉｎｅ 工厂不仅利用机床监控数据追踪设备运行时间 ， 同时还将其圯于创逑
一种

财务指标 ， 帮助该厂进行设铪 、 工艺 、 人员配置 、 销售和业务方面的决策 。

更多精彩请扫描二维码

文 丨 Ｄｅ ｒｅ ｋ Ｋｏｒｎ

图 １ Ｊ＆Ｒ Ｍ ａｃｈ ｉ ｎ ｅ 工厂将设备运行工时和员工工资工时进行比较 ’ 创建了
一

种生产率指数 ，
令该厂能够

就业务的各方面做出更明智的决策

来越多 的工厂 引 人 了机床监控功

能 。 实际上 ， 在我所访问的工厂中 ，

我越来越频繁的碰到大型平面监视器 ， 这

些监视器通过绿色 、 黄色 、 红色和黑色条

形图显示机床的运行状态 。

一

般而言 绿

色
”

条形图持续的越久越好 ， 因为绿色时

间代表切削时间 。

Ｊ＆ＲＭ ａｃｈ ｉｎｅ 工厂中就配备了
一 ？

台这

样的监视器 ， 生产区的每
一个人都能对工

厂的实时运行清况一 目 了然 。 另外 ， 管理

人员可以借助他们的 电脑 、 智能电话或平

板设备通过该厂使用 的机床监控软件获得

这些信息 。 这样 ， 管理人员就可以在任何

特定时刻远程检查机床的状态 ， 并且在机

床停机或触发警报时收到警告 。

虽 然 采集 和 展 示这 类 数据具 有
一

定价值 ， 但是确认和追踪绿色时间 只是

Ｊ＆ ＲＭ ａｃｈ ｉ ｎｅ 工厂持续改进计划 的
一部

分 。

“

我们引人机床监控并非只是为了监

控机床运行时间或者机床何时启动 或停

机 。

”

Ｊ＆ＲＭ ａ ｃｈ ｉ ｎ ｅ 工厂的副总裁 Ｐ ａ ｒｋｅ ｒ

Ｔｕｍ ａｎ ｉ ｃ 解释称 。

“

我们并非从运营的角

度看待这些数据 ， 而是从财务 角度看待

它们 。

”

Ｊ＆ＲＭ ａｃｈｉｎｅ 工厂利用 采集的机床数

３ ６Ｅ１ 现代制造
．

很 丨ｆ金圍Ｍ工 ２０ １ ８
－

０ ７

据开发了
一

种月 生产率指数 ： 机床绿色工

时和机床操作人员工资工时的比率 。 本质

上说 ， 这一指标反映了该厂相较于机床工

时利用工资工时的程度 。

该指 数有助于许多 重要业务决策 ，

比如该厂应采购或出售哪类设备 ， 哪些工

件可能更适合于 自动化程度更高的机床 ，

哪些工件可能需要大量的操作员介人 ， 工

厂应寻求哪类工作 ， 哪类工作应规避 ，
工

厂的有效费率是否合适 ，
工厂是否需要寻

求其他业务等 。 最终 ， 该指数揭示出实际

工厂成本和利润 。

该指数还可 以提供给所有 员工 ， 但

是其 目 的并非是机床未处于最佳运行状

态时对员工进行警告 。 实际上 ， 将该指数

告知 员工可 以激励他们提高工件生产能

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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力 ， 以便工序 中的其他工件更快的完成加

工 。 更高的公司利润意味着员工可以得到

更高的工资 ， 因为工厂设立了员工季度收

益分成奖金 。

标准化发展

Ｊ＆ＲＭ ａｃｈ ｉ ｎ ｅ 工厂成立于 １ ９９２ 年 ，

该厂通过 了 Ｉ ＳＯ９００ １ ：２０ １ ５ 标准认证 。

Ｊ＆ＲＭ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅ 工 厂共有 ３４ 名 员 工 ， 其

面貌和运营方式 同多年前相 比 已发生 了

很大变化 。 在过去 ，
工厂使用各类机床

并且寻求不 同类型的工作 。 如今 ，
Ｊ＆Ｒ

Ｍ ａ ｃｈ ｉ ｎ ｅ 工厂 已经确定将进
一

步釆购两

个机械加工平 台 ： 电动刀具数控车削 中

心和卧式加工 中心 （
ＨＭＣ

） 。 另外 ，
Ｊ＆Ｒ

Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅ 工 厂 不 仅 确 定 了 机 床 制 造商

ＤＭＧＭＯＲ １
， 还确定了采购机型 ：

ＮＬＸ

２ ５００ 车 削 中 心和 ＮＨＸ４０００ 卧式加工 中

心 。 该厂现有的 ２０ 台数控机床并非都是

这种型号 ， 但是很快将替换为这些型号 。

作为 Ｊ＆ＲＭ ａ ｃ ｈ ｉｎ ｅ 工厂业务计划 的
一

部

分 ， 机床在运行满十年时必须进行更换 。

Ｊ＆ＲＭａｃｈ ｉｎｅ 工厂 已经将具有电动刀

具功能的精准车削作为 自 身 的核心竞争

力 。 事实上 ，
Ｊ＆ＲＭａｃｈｉｎｅ 工厂已为该厂

承接的所有工件确认工作包直径范围从 １

到 １ ０ ｉｎ（ ｌ ｉｎ
＝

２５ ＿４ ｍｍ
） 不等 ， 长度最大

可达 ２０  ｉｎ
， 以此匹配这些车削 中心的产

能 。 但是 ， 两台现有卧式加工 中心仍然占

据约 ２０％ 业务额 。 Ｊ＆ＲＭ ａｃ ｈ ｉ ｎ ｅ 工厂仍

在使用这些车床 ， 因为有些形状无法在上

述机床上进行铣削 ， 或者有的零件需要大

量的铣削工作 ， 导致这些零件无法在上述

机床上进行铣削 。

使用 上述卧式加工 中心 时 ， 可 以将

工件放置在工作 区外侧 的
一

个托盘上 ，

同时让机床加工装载到机床 内 的
一

个零

件 ， 提高主轴运行时间 。
Ｊ＆ＲＭ ａｃｈ ｉｎｅ 工

厂现在仍然拥有
一个立式加工 中心 ， 但

是鉴于卧式加工中心的双托盘设计 ，
Ｊ＆Ｒ

Ｍ ａｃｈ ｉｎｅ 工厂不需要重新釆购立式加工中

心 。 现有的立式加工 中心将在不久之后出

售 ， 以便为另
一

台 卧式加工 中心腾 出 空

间 。 但是 ， 为了提高现有立式加工中心的

无人运行时间 ，
Ｊ＆ＲＭａｃｈ ｉｎｅ 工厂开发了

一些定制化的高密度工件夹具 ， 这些夹具

适用于许多零件 。 托盘可通过零点球锁系

统快速反复地安装在机床 中 。

Ｊ＆ＲＭ ａｃｈ ｉ ｎ ｅ 的 公 司 总 裁 Ｔ ｉｍ

Ｔｕｍ ａｎ ｉ ｃ （
Ｐ ａ ｒｋ ｅ ｒ 的父亲 ） 称 ， 标准化有

很多好处 。 因为机床和工作 中心基本相

同 ， 所以可以更轻松地将人员重新部署到

不同机床上 。 因为加工方式同其他机床类

似 ， 所以可以更轻松地快速在线获取新采

购的机床 。 标准化为增加产能或替换旧设

备提供了
一

种易扩展的格式 。 标准化令工

作安排更加轻松 ， 因为几乎可以在任何机

床上加工工件 。 标准化持续改进活动更容

易推广至整个工厂 ， 因为工厂只需要考虑

一

个加工平台 。 同时 ， 通过工件尺寸包标

准化 ， 可 以为工厂的销售 团 队提供指导 ，

让他们 明 白 哪些工作最契合工厂的产能

和核心竞争力 ， 这意味着不会因为没有适

适用于非接触式检测的高性能五轴测量方案 。

Ｒ ＥＶＯ
？
五轴测量系统可显著提高坐标测量机的 测量效率 。 利 用全新Ｒ ＥＶＯ －２测座提供的五轴运动和 无级定位功

能 ． 用户能够高速采集大量数据 。

ＲＶＰ影像测头将非接触式检测功能添加至 Ｒ ＥＶＯ －

２机器现有的触发式 、 高速扫描和表面粗糙度测量功能 中 。
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ＩＦｅ ａ ｔ ｕ ｒｅｓ

图 ３ 位于威斯康辛 州 奧

什 科什 市 的 Ｂａｄｇｅ ｒ Ｍ ｉ ｌ 丨

Ｓ ｕ ｐｐ ｌ

ｙ 公 司 负 责 管 理

Ｊ＆ＲＭａｃｈ ｉｎｅ工 厂 的

Ｓｕｐｐ ｌ

ｙＰ
ｒｏ 刀具销售系统 ，

Ｐａ ｒｋｅ ｒ Ｔｕｍａｎ ｉ ｃ 进行 了 展

示 。 该系统可以追踪刀

具成本和工件型号 ， 因

为简单追踪平均刀 具成

本并没有太大价值

合的工作而导致机床停机 ， 最终为公司

带来更多利润 。

机床 、 生产指数监控

Ｐａｒｋｅｒ Ｔｕｍａｎ ｉ ｃ
称 ，

Ｊ＆ＲＭａｃｈｉｎｅ 工

厂还非常重视 同 其基本机床平台兼容的

数据采集软件 ， 这些软件可以计算生产

率指数 ，
Ｊ＆ ＲＭ ａｃｈ ｉｎ ｅ 工厂于 ２０ １ ５ 年开

始追踪这
一

指数 。

通过这些软件首先确定了在特定时

期 内运行的机床数量 ， 机床何时因零件

装 载无法生产 ， 以及机床 因维护何时停

机等 。 这些数据通过 ＤＭＧＭＯＲＩ 公司的

Ｍ ｅ ｓ ｓ ｅｎｇ ｅ ｒ 数据采集软件进行 自 采集 。

然后 ’ 釆集的机床数据被导人 Ｔｕｍａｎ ｉｃ 研

制 的 电子表格 中 ， 计算月 生产指数 。 该

指数是机床运行工时和操作员工资工时

的 比率。

研究该指数可以平衡不同生产单元 。

Ｊ＆ＲＭ ａｃｈ ｉｎｅ 工厂的车削 中心位于
一个过

道 内 ， 同型号机床相互正对布置 ， 因此

操作员可 以更方便地同时管理两台机床 。

实际上 ， 因 为这个原 因 ，
工厂每次采购

新的车削 中心时都会
一

次采购两台 。 对于

生产单元中 的不 同卡盘车削 中 心同 时加

工一个零件型号 ，

一

个车削 中心在零件 Ａ

侧进行加工 ， 另
一

台机床在 Ｂ 侧进行加工 。

通过仔细观察零件装载导致的两侧生产

中 断时间 ，
工厂可 以更好的平衡各生产

单元 。

生产率指数还可 以帮助确定应废弃

的设备 。 工厂现有两台车 削 中 心生产率

指数较低 。 问题通常并不在于编程 、 刀

具或加工工艺 。 相反 ，
工厂 以前就认定

这些机床无法生产该厂过去 以及现在
一

直寻求生产的复杂零件 。 问题只是无法

为这些机床提供足够的进料 。 因 此 ， 这

些机床将很快进行 出 售 并更换为更适合

的设备 。

在审查 了具体机床的生产率指数后 ，

如果指数较低 ， 则工厂会向 自 己提出
一些

问题。 是否存在工艺或编程 问题？ 是否

出 现过机床警报 ， 如果 出 现过 ， 原 因是

什么 ？ 是否有促购 的订单供该机床进行

生产 ， 机床是否契合我们的核心竞争力 ？

员工是否拥有高效加工特定工件所需的

所有手动工具 、 量规和相关设备 ？

一般 而言 ， 上述 问 题 的 解决方 案

一

般是缩小绿 色 时 间差距 。 但是 ，
Ｊ＆Ｒ

Ｍ ａ ｃｈ ｉｎｅ 工厂还希望通过推动机加工发展

尝试不 同 的切削 刀具或调整零件规程降

图 ２ 装有副轴用于辅助工作

的车削中心可实现对零件的

完全加工 。 这类机床配有棒

式进给器和零件输送机 ， 实

现了长时间的无人监管作业

或
“

绿色
”

时间

低循环时间 以此缩短某
一工件的整体绿

色时间 ， 借此提高机床 的利 用效率 ， 进

而提高机床的有效费率和工件的利润率 。

这种方式能够让工序 中 的工件更快完工

和推动工厂销售部门寻找额外工作 。

４０００ｈ 的挑战

对 Ｊ＆ＲＭ ａ ｃｈ ｉ ｎ ｅ 工厂而言 ， 降低整

体绿色时间是
一

项持续性 的工作 。
２０ １ ７

年是特别重要
一

年 ， 在这一年 ， 公司积

压的工作迫使其采取两班倒进行一周七

天全天 ２４ ｈ 无间断生产 。 为 了尽快完成

工作 ，
Ｊ＆ＲＭａｃｈ ｉｎｅ 工厂向员工提出 了挑

战 ： 将该年度的绿色时间缩减 ４０００ ｈ
。 截

止 ２０ １ ７ 年 １ ２ 月 ，
工厂通过削减准备时间 、

零件规程调整和使用新刀具减少了 ３ ６２ ８

个工时 ， 增加了进给速率同时降低了循环

时间 。

“

按照我们公司之前的文化 ， 驱策

员工节约 ４０００ ｈ 绿色时间可能令他们认

为是在让 自 己失业 。

”

Ｔｕｍａｎ ｉｃ 称 ，

“

现在 ，

员工们知道节约 ４０００ ｈ 可 以让工厂在相

同时间期限内完成更多工作 ， 这意味着他

们将获得更多的季度奖金 。

”

‘ ‘

我 们 是 一 家 营 利 性 私 营 企

业
，

”

Ｔｕｍａｎ ｉ ｃ 先生说 。

“

我们可以基于生

产率指数追踪轻松地完成改进工作 ， 度过

困难期 。

”

尽管如此 ， 追踪生产率指数以

及寻找可 以 同时改善上述 比率和发展业

务的方式 ， 这
一过程非常有趣 。 我们看到

了实 际数字 以及微小工艺改进能够发挥

影响的地方 。 Ｇ２３

３ ８Ｅ１
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