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[ 摘要 ]   简述了从实践中如何实现通过多途径寻

找对数控设备备件进行科学管理的过程，并结合维修成

本和设备综合使用效率，提出了高值备件的全寿命跟踪

理念。
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[ABSTRACT]   How to obtain the scientific  man-
agement process for the CNC equipment though a vari-
ety of ways from the practice is described. Based on the 
maintenance cost and equipment overall  effectiveness,the 
philosophy regarding the life cycle tracking of high value 
spare parts is proposed .

Keywords: Spare part information sharing    High 
value spare part    Life cycle tracking

对于结构复杂的民机转包结构件，只有数控设备才

能对其进行加工，设备运行状态的优劣直接影响产品的

质量和生产进度。而设备完好率对备件又有着很强的

依赖性。数控设备备件保障是设备管理中不可缺少的

部分，只有科学合理地储备和供应备件，才能既保证维

修质量，又避免成本浪费。成都飞机工业（集团）有限责

任公司数控加工厂经过多年摸索、实践，逐步实现了备

件的科学性、数字化管理。

1    备件管理存在的问题

（1） 备件信息无法共享。

数控加工厂的数控设备多是从

国外引进的，且这些设备均随机带

进大量备件储存于库房。加上每年

另外购置的备件，库存备件数量多

达数千件，占用资金较大。但所有

备件数据采用按台数管理、分册记

录的传统方式，查找耗时费力，而且

又没有相应的数据库供维修人员共

享，使得采购申请申报无法做到准

确、科学。

（2）  现场需求无法满足。

据统计，数控设备 70% 以上的

故障都需要备件支持，而部分机床随机备件使用率仅为

40% 左右，甚至有些备件直至机床已经改造或报废停用

了还从未被使用过，而多数故障中需要的备件只能依靠

后期采购来保证，这就出现了虽然有大量库存备件，但

是却远满足不了现场需要的现象。

（3）备件寿命跟踪不到位。

库存备件中不乏高价值产品，有些备件价值数万

元，甚至数十万元，但对于这些备件的使用情况却缺乏

相应的跟踪分析，全寿命管理空白，成本控制没有基础

数据支持。

（4）采购计划不准确。

每年的备件采购计划申请没有准确的依据，仅凭维

修人员的工作经验申报计划，造成申报计划片面、不严

谨，多数备件不在计划中。常用备件往往没有库存或下

次要用时才临时购买，因采购周期而影响了使用，间接

地增加了维修成本。

2    备件管理思路

为适应快速发展和管理需要，从备件管理着手有效

降低维修成本，就要求建立一套综合备件管理方法 ( 见

图 1)，进行准确的计划、数据统计、分析、跟踪、反馈、总

结等，形成闭环管理，最终实现库存备件快速查找、常用

备件预警提示、预测需求提前申购、以提前预定来消除

备件生产周期过长所带来的损失、缩短停工时间、降低

数控设备的备件管理与维修成本控制
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图1　备件管理系统流程

Fig.1　Process of spare part management system
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维修成本。

3    备件管理的具体实施

3.1    搭建信息共享平台

根据现有备件库存情况，清查备件品种、状态、数

量，确定各备件的型号、规格、生产厂家、具体位置、来

源、归属等基础信息，建立原始数据库。逐一规范所有

备件类别，统一命名，进行分类管理。通过课题带动软

件开发，实现了备件数据信息的动态共享和快速查询。

目前数据库中共有 4 000 余个备件动态信息，可实现备

件的模糊查询。

3.2     对高价值备件进行全寿命跟踪

根据其本身价值和可维修性判断，进行分类识别管

理。对于低值易耗备件及不具有维修性的备件，统计用

量、寿命周期；对于高价值、可维修备件（如电机、各类模

块、印刷电路板等）进行身份识别，实现全寿命跟踪管

理。

以电主轴管理为例，用电主轴出厂编号作为 ID 号，

并以此为索引建立所有电主轴信息档案（见表 1），记录

每次故障、维修、使用设备源及维修后具体去向等信息，

形成数据源。这样就实现了以下功能：

（1）形成设备加工状态分析思维重要组成依据。

电主轴作为实现高速切削目标的重要载体和工具

具有无可替代的独特地位，其本身的使用状况也是衡量

数控应用技术的一个标准。

全寿命跟踪通过对每个电主轴从投入使用到完全

报废过程中的安装使用、原始状态、故障现象、维修记

录、日常使用的异常现象等方面的情况进行全过程跟踪

管理，在全面掌握现有电主轴使用情况的同时，也掌握

了电主轴的实际工作特性、使用寿命、损坏规律与加工

条件、加工参数等之间的对应关系，为科研生产提供真

实有效的信息，从而进一步推进了高速切削技术的现场

应用水平。

（2）通过数据分析，降低维修成本。

在备件管理中，纳入了维修费用数据。通过对近几

年维修费用的分析发现，电主轴维修费用约占总维修费

用的 30%。将近 3 年的跟踪数据和对电主轴的使用状

况分析、对比，再将电主轴故障进行分类、分析，发现某

牌号的电主轴存在冷却介质技术问题。经过讨论论证，

在几个使用该牌号电主轴的设备上进行了防腐蚀试验，

并获得初步成功，继而制定并从管理上全面推出防腐计

划。一年半的实际使用证明，这个计划的实施基本上杜

绝了该品牌电主轴漏水故障再次发生，维修成本平均降

低了 60 万元 / 年（见表 2）。

3.3    备件计划的科学申购

基于准确的基础数据，加上对每年备件采购计划的

信息跟踪、库存数量的变更、备件供货渠道通畅性、现场

故障对备件的依赖性等综合分析，使

得下一年度的备件采购计划更趋于

准确。整个备件申请流程如图 2 所示。

（1）提高采购备件利用率，减少

成本积压。

根据设备配置量和备件损坏周

期给出库存预警值，对于关键的、重

要的并曾在正常使用条件下损坏过

的备件，要提前一个制造周期购买新

备件，并对这类已经采购备件的使用

情况跟踪到设备。而对于常用、易损、

制造周期短的备件，则采用随用随买

的方式，下一年度的采购计划以前一年的情况为依据。

这样既可以用提前量冲抵制造期带来的等待时间，又避

免了因采购回暂时不需要的备件而长期积压在库房造

成的成本浪费。

（2）部分进口备件国产化，节约了成本。

现有设备大多是进口的，其备件申购具有技术参数

不全（设备生产厂家保密）、技术咨询不方便、备件购货

周期长、运输路途长且无法跟踪、价格贵等特点。对于

部分常用易损零部件，可以采集其技术参数，然后与国

内同类产品进行对比，并根据实际安装尺寸等条件对备

件或使用的设备进行局部改造，从而达到进口备件向国

产化转化的目的。近 2 年来，共计实现国外备件国产化

转化的各类备件总量约为 50 余件（包括冷却泵类、防护

出厂编号：1XXXX1
型号：                                                    

XXXX HSK-A63
生产厂家：                                               

XX 
适用设备：某数控铣

序号 当前状态 日期 状态历史记录 箱号 当前位置 经手人

1 坏 2004-09-16 线圈对地短路，保内送修

2 待试 2005-07-12 修回 12
1 号

立体库
DYH

3 好 2005-10-12
装到翻 F ＃机床使用，替

代轴承坏的 1XXXX9
F6＃机床 HY

4 … … … … … …

表1  电主轴管理档案

年份 2006 年 2007 年 2008 年

电主轴腐蚀次数 / 次 5 4 0

维修费用 / 万元 100 80 0

表2   电主轴维修成本对比
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罩壳类、排屑器类、各类开

关 等），共 计 节 约 成 本 30

余万元。

4    结束语

经过这样的动态备件

管理模式，对储备定额等

信息进行适时修订，准确

库存数据和备件全面跟踪

过程，结合设备故障情况

分析，有效提高了备件申

购计划的准确性，保证了

备件的及时供应，避免成

本积压，从而压缩备件储

备资金；使设备备件成本

透明化，促使该加工厂设

备管理人员及使用人员对

维修费用的了解，提高设

备部门的成本意识；并且

促进了自主维修，通过技

术、管理创新减少了备件

单项的维修成本。

     （责编  小颖）
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图2　备件申购流程

Fig.2　Spare part purchase process
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会产生尖端放电作用，加快试样的腐蚀，形成凹槽和坑。

这样，在有毛刺楞边接触的试样检查面就出现了坑状和

浅沟状缺陷。

4    预防措施

针对冶金缺陷产生的原因，主要采取如下措施：

（1）对电解腐蚀的工装进行改进，使试样固定，安

装刚度应尽可能大，且在使用时应无振动，以防试样相

互接触和倾倒。

（2） 编写了 300M 钢试样机械加工规范，使试样制

备过程规范化。主要从以下几点控制：

· 试样在铣、车加工完后，应仔细去毛刺，打磨棱角；

·磨加工的冲击试样缺口底部应光滑，R 应圆滑过

渡，表面不应有磨痕或机械损伤，缺口底部表面粗糙度

Ra 应不大于 0.6um；

· 试样在铣、车、磨加工的过程中应使用合成乳化剂

冷却液（冷却液应不含硫、氟、溴、氯或碘）连续充分浇注

在切削刃上，使试样充分冷却，防止试样烧伤，试样加工

完成后目视检查试样表面应无变色迹象。

     （责编   俯芷）              


