
数字化工厂解决方案

用科技让复杂的制造更简单



数字化工厂解决方案
Digital Solutions

刀具监控
PMS

设备绩效
OEE

生产过程质量
控制
PQM

生产排产
JOB

生产无纸化
PPM

智能刀具监控系统
Process Monitor System

生产无纸化管理
Paperless Production 

Management

生产作业管理
Production Plan Management

生产过程质量控制
Production Process Quality

设备绩效管理系统
Overall Eqiupment 

Effectiveness



设备联网及绩效管理系统

数据统计比人工统计

更及时、更精准、更

可靠

管理决策有依据

Andon反馈停机，短

信、报警灯报警推送

异常停机自动报警

设备利用率、可用

率、停机时长等等

KPI统计更精确

自动识别设备运行和

停机状态

设备状态实时监控



设备联网及绩效管理系统



设备联网及绩效管理系统

● 设备的实时加工状态追踪和KPI分析

● 7*24 小时的数据采集和存储

● 实现无纸化设备加工追溯

设备实时绩效监测



设备联网及绩效管理系统
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生产无纸化管理
产品工艺设

计员

产品设计

机台

现场生产人员

反
馈
修
改工艺图纸、检验指导、

作业指导、调机指导、
补刀指导

查看工艺图纸/检验图纸

电子图纸

图纸上传

图纸维护更及时、更方便

1.产品图纸在系统中统一管理和维护；

2.机台直接查阅产品相关图纸，快捷方便。

现场检验人员



生产无纸化管理

● 替代现场用于查阅的图纸和文件

● 替代现场设备状态指示牌

● 替代需要手动录入的报工单、质量检验表、

换刀记录表、设备点检表等



生产作业管理 - 排产操作流程

生产计划员

下达生产计划

排产人员

生产人员

产线/机台产出数、合格率、废品率、达成率、理论/实际节拍、生产工时、
生产人员、利用率、性能系数、OEE 等

开始生产

机台待生产
工单

产品交付
计划

工序生产
工单

排产到机台

产线/机台

生产统人员

生产报工

生产完工
统计

自动下发

启动生产工单

产前点检通过点检

是

锁机/呼叫

生产负责人员

点检记录否

锁
机

是

解除锁机

解除锁机

完工数据核对

对
接

半存品/成品
库存

ERP

生产订单

ERP

手工录入接口导入



生产作业管理 - 排产应用效果

计划更透明、生产更及时

1.生产计划排产到设备；

2.系统中随时查阅计划排期和执行进度。



生产作业管理 - 排产应用效果

报工更快捷、统计更轻松

1.机台系统报工，完工和产出数据实时更新；

2.工人无需填写完工单，更专注机台生产；

3.完工数据自动统计和分析，统计员轻松完成统计工

作；

4.后续支持上传数据到ERP，完成ERP半成品和成品

库结算。



生产过程质量控制

检验员产线/机台

首检/巡检

通过首检锁机/呼叫

生产负责人员

检验记录

否

锁
机

继续加工

操作员

首检/自检

通过首检

继续加工

否

是 是

SPC/CPK

不再需要手工填写检验表单，直接在系统界面

录入，自动生成检验报告。



生产过程质量控制

质量控制更及时、精准

1.不再需要手工填写检验表单，系统自动生成

检验报告；

2.自动生成SPC报告，质量改善有依据。



智能刀具监控系统

◆采集机床NC运行数据（程序号、刀具号、转速、
进给等）以及传感器数据，进行综合数据监控。

◆识别到异常时控制停机（可选立刻停机、刀具加
工完停机、以及工件加工完停机）

◆报警灯、蜂鸣器、界面告警提醒

◆提取每把刀具每次加工的加工曲线（去除主轴加
减速以及不同转速下的摩擦力）进行实时监控

崩刃
断刀
缠屑
装夹异常
……



UJ-PMS 友机智能刀具监控系统
应用案例 –钻孔及扩孔

• 铝合金
• T1 D1.7mm钻头 S=5000  F=300  啄钻
• T2 D1.8mm扩孔刀 S=5000  F=300

• FANUC钻攻中心（主轴功率7.5kW）

• D1.7mm钻铝合金，以及D1.8mm扩孔（单边
余量0.05mm）的加工曲线非常清晰明显，更
小的刀具也没有问题。

• 实现自动采集、自动学习、自动监控、识别异
常后自动报警停机。



UJ-PMS 友机智能刀具监控系统
应用案例 –车刀

立车
刹车盘，CBN刀片

村田双主轴车

• 识别经常缠屑
导致的不稳定的
负载并停机

• 识别过度磨损及崩刃
• 监控车刀急剧磨损的突变，控制停机避免连续尺寸不良



UJ-PMS 友机智能刀具监控系统
应用案例 –装夹异常识别

• 易切钢
• 同时监控主轴、背轴、动力头（双通道、三轴功率）

• 有效识别崩刃、工件和刀具装夹异常并及时停机
• 减少批量废品

津上走心机



智能刀具监控系统

提供监控过程数据分析工具，用于识别加工的不稳定因素并进行优化

◆毛坯余量波动引起的负载变化

◆较为稳定的过程，一致性高

◆明显的刀具磨损趋势



智适应提效系统

◆采集机床NC运行数据（程序号、刀具号、转速、
进给等）以及传感器数据，进行综合数据监控。

◆传统的加工方式：

每个工步都是用相同的进给速度在进

行加工

但是实际加工深度、宽度会不断变化，

工件余量及刀具状况也并非一成不变

◆更好的加工方式：

根据即时的加工状况去实时调整机

床运行效率

➢ 在遇到大余量、硬点时降低速度，保

护刀具，减少加工风险

➢ 在遇到小余量、空加工时自动提高进

给倍率，减少加工时间提升加工效率

进给倍率控制

* 数据采集时间间隔10ms，倍率控制时间间隔10ms

* 主要适用于粗加工及半精加工
不适用于粗糙度要求高的精加工



立式加工中心
Fanuc 0i-MD

UJ-PMS 友机智适应提效系统
应用案例



碰撞监控系统

Collision 碰撞发生后



时间

碰撞后达到机床过载保护极限
约 300ms

PLC 反应时间
约 20-80ms

停止机床
约 100-500ms

停止机床
约 100-500ms

碰撞监控在1ms内识别碰撞
并做出反应

传统的机床保护

碰撞监控系统

◆在机床主轴附近安装振动传感器
◆在发生碰撞的一瞬间根据异常加剧的振动信号识别碰撞
◆识别到碰撞后快速停止机床进行保护，防止进一步的伤害

* 振动识别和响应时间 1ms



系统更多功能概览



数字化看板



系统架构

系统采集协议

支持Modbus TCP以及RTU协议，西门子PLC S7协议读写
Smart200,300,400,1200,1500系列，欧姆龙FinsTCP以及AB PLC等

一体机终端 通讯网关

电能采集传感器 振动传感器



系统架构

服务器



加工监控

机床管理

效率提升

成本降低

可靠交付

加工监控系统

生产管理

生产过程及质量追溯

产品管理和无纸化

设备绩效管理及Andon系统

智适应提效系统

设备维护管理

碰撞监控系统

刀具管理

✓ 掌控生产过程 交付降本增效

系统架构
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