
必须尽快推广数控设备和工具
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承德高中压阀门管件羹团有限公司 (河北隆化0681 60) 玉金贵

随着科学拄术的1：断发腥，同内阀门产品_·场也存向

高技术禽最 高参数耐强腐蚀以瑾高寿命方向发展．用

户也对阀门提出了更高的质量、更快的交货遗座更低廉

的价格等要求。遗就嚣求阀r】行业十断努力地蛮现L述要

求。虽然地儿十年阀门{T业取得r小懈的成绩．大部讣阀

门均能实现闻产化，ftq．是我们似然和同外,fit业存在着引显

的蔗距。

砟局落后亟需升级转型

R前阀f-Itf|业许多企业还存托小而垒产品魁杂、车间

加t蹬备布局不台理厦零部什堆放不集中等问题。特别是’t

产设备落后．至争还停留存20世}970—80年代水下L．甚董

有的吐备早已过r使川寿命期．还任满缸付运转，抟产品加

I羹鼍豫。

控"乓吲产为丰．一些特殊工音|l机械加I少量采用

进口J】具。虽然我国的机床I具业已取得很大的发

展。自主0』新的能力有很大的提高。fo夸凡遗憾的

是教撺系统大多以国外品牌为丰．高端刀具仍以国

外品牌居多。国内虽然拥有众多品牌的札床r具厂

家，技术已经成熟，有的迁向“商椅尖”方向

发展，仍存在不尽^意的方而，主要表现往：①数

控机床使用稳定性不强．故障宰相对高一些，@数

控机床附阵配件规格标准混乱．质量良莠币

齐。@数控系统USB接El配簧不一，小旧系坑之酬

无浩转换程序。编程晤言有差异，无法互通。@数

控机床使闱切削液的防蚀处理措施币垒面，影响机

床性能。@特型、异型”其匮乏．组台、复台刀具

缺少，普通Ⅱ具小耐用、使用寿命短。

在对机床T具行业的发展提出如r建议：国加

^研监投入．蛮现产品精益化。②器重悦，：品质

量，加速品质提月，确保产品可靠性。@完善眼每

厩萤，提高用户满意鹰，要继续开拓新的服务领

域。④自强不息，追求啦毽，为客户提f!I一流的解

决方纂。

睥县体一点．就是首先要在优化产品设计．加

工方案"具使用技术，以生方位、多层次崔化服

务深睦，提升服务水平，为产品加I提供完仝解决

方案，为客户创地价值。其次在服务晨面上， “快

速埘削”币投体现在所提供的"县产品r，更要体

现在椎十服务世程建立完善的技术支特机制。要做

到‘人有我精，^无我有’必须发扬专注精神，把

涉及的每个领域披专．敞精，做长九．打造产品

的技术核心，进一步提升行啦晌棱心竞争力。
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”一√
o叫』质量可想fm知。传统的劳动密集型产业向技术密

，，。 奥犁转变是必然趋势，也符卉到京的转变经济增长

冉式，调整产、fk结构的政策，这些是于旦”腿些阀门

企业应该也必颂思考的问题。

如果要改变阀门行业的效卒低、质量币稳定的

现状．必须尽快推广数控畦备和T具的应用。肌我

们。司为侧，日前数控设备的数量r々比H有大约

IO％．但是却让我ⅣJ看到了数控畦舟的E大优势．

加工效率成倍提高．产品质量稳定，废品率极低．

同时1凡的劳动强度太幅降低，现场的I作环境也

得到T很大的改善，这些都是传统机床所不能比拟

的。

但是具体剜教控机床的应Hj过程，还存在着不

少的问腼：当前不少的脚门企业采购的数控机床是

价格相对便宜的彝济型数控{fL床，这类机床还只能

是加工工件的某些r序，述不能完垒实现从毛坯投

入到产品加工完成的全部t序，因此也不能J盘为一

套完接的生产线。遗与国外企业普遍采用的柔性制

遗系统存在着一定差距。但是秉性制造系统造价较

高，目前很多企业还币能完垒承受。当前周内的数

控机床生产证业采用的数控操作系统五花^门．即

使同一束＆司生产的不同型号的机床也柯采用下同

的数控系统，这些数控系统数控程序编码不同．也

造成机床之间的数据交换存在田难，n前H能在相

同的数控系统之问进行数据共享，希望将来可盥逐

步形成统一的编码方式．或者企业在采购设备叶尽

量采lI句相同数控系统的机床，

与传统机床相比．数控扎束采用丁变频电动

机变速，实现了机床的无城调速。传动链娃少不

仅提高T传动效率．而且降低了肌床的敞障率，

但是目前很多的数控机眯定位为产品的半精加工

和精加I，因此机床的功率相比较侍统普通机床

偏低．造样使得同样目转直径的机康加』的【

件范围要受到定限制。数控机床太部具有PLC

诊断功能．使得fJL束故障的判断更为便捷．但是

目前很多阀门企业缺少专业的数控操作和维姆人

员。如果m现故障也不会排除．只能请生产厂家派

^维佟，不仅造成企性的鱼担．而且影响礁带的有

效运转。这是困扰企业的 十难题。田此机康用

户希望机床质量可靠，关键酃件寿命＆，易损件

便于采购。
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另外不少企业缺乏相关的设备管理经验．蹬备

∞然沿用传统设备的布局方式，即按设备的种类进

行安排，如加T巾心的栏殴，卧式放在·排，立武

放在排．教控机床放在一排，选种安排只考虑到

现场整齐而没有考虑便于操作．劳动散率低。

不仅如此，由于报考巾小规模的企业生产的产品

杂而且数量较少，也遗成了数控设备的高教优势T

能发挥。员I编程的刚mJ鞍妊．嗍城成功后可能只

有几件、几l件的批量，也限制了教挖设备优势的

发挥。这样就需要数控{IL康生，证业能啦根据企业

的生产舰模和产品情况帮助余牝制定流程管理．隆

机床的安排更符台产品的生产流程，提高设备刊刷

卓。

蕞近几年．阀门的应用领域不断拓屉，使川的

t睨也越柬越严苛．为此很多企业都女·F艺Ⅱ材料

上下r不少功夫。尤其魁近年来应用的各种硬质台

金密封而的加T．对w具提出了耐磨槲耐高温

抗冲击性能好等要求。此外阀rJ的结协不断改变，

加工的斟礁程度使得普通机床应对乏术。如果采用

数控机床，就要m相席的川且配备，怛是企』k的委

求千变万化，造就需要删门企·lk不断与”具制造企

业沟通和合作。有时迁需要～具的制造商能孵制造

适舟企业特殊需要的口具．”具材料也能够经济和

耐甩。

产_【fI结合互利互补

要解决这些应用中的衄领问题，机床使川单位

必须加强b数控机床生J‘企业的音作．立足企业现

实培养^才。针对达毡问题．我们企业摸索的经验

是不完垒靠招l搜数控机床操作专业的牛、lk书．同为

这类学员单凭在学校掌握的挂能知识．蚌币能马h

应用到产品加IJ。，他们需要旨先学习产品的加t

【艺．然后再进行数控操作。选派本企业具备普通

机康操作经验，熟悉产品加r工艺的优秀员I，外

派剖数撺机胀企业84产学习，也是个不错的办法。

现在许多大型数控机床帝业都为购买数控机床的客

户提供凳赞的培训。遗些Hf学成后作为点进行辐

射，引导更多员I自上进行学习，做好数控设备操

作的人才储备。维修^H也可以进行脱P学习，此

外也一r吼}Ⅱ就近的★引晓枉进行合作，进fi凡才培
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