
走进行业

实现 系统的最大价值
尽管车削加工中心配奵对话控制系统 ， 但 这家询轮制造商 ， 回归使用

系统作为其机床的 要编稈方法而获益匪浅 。

文

不断改进而所作的努力 ， 有

时候会促进一个车间再次启

用 以前 曾被搁置的加工工艺或加

工策略 。 最近 ， 齿轮和精

密轴类加工车间在重新考虑其车

削加工 中心的编程方法时 ， 就采

用 了这种策略 。

几 十 年 前 ， 当 美 国 罗 德

岛 上 的齿 轮 和 轴 类零件 制 造商

公司采用 数控车床

进行生产时 ， 它发现采用 软

件为这些机床编程具有十分重要

的意义。 然而 ， 当该加工车间开

始将直观的对话控制 系统安装到

数控车削加工中心以后 ， 它

就放弃了 系统作为其主要的

编程手段 。 通过在 上创建的

零件加工程序 ， 机械师可为他们

的工作承担全部责任 ， 不需要采

用专用的 编程器为他们创建

零件加工程序 。

公司负责工程设计的

图 过 去

曾使用传统的控

制系统为其车削

加工中心编程

副总裁 先生说 ， 这一

策略 已在该车 间应用 了数年 ， 取

得 了 很大的成功 ， 并且的获得了

一个意想不到 的结果 。 在

更 新其 陈 旧 的 数控车 床 时 ，

从不 同 的机床制造商那里购置了

数台 数控车削加工中心 ， 每

台机床配有
一套不同 的会话控制

系统 。 这对于新的加工业务而言 ，

不
一

定有什么 问题 ， 因为操作员

可 以在合适的车削加工 中心上非

常简便地创建零件加工程序 。 但

是这样做的结果 ， 主要工作都集

中 到几台特定 品牌的机床上 。 这

意味着一些重复的加工件 ， 必须

发送到原先编程的 同
一

台车削 加

工 中心上加工 。 否则将需要创建

一个新的程序 ， 以便使
一

个重复

的加工件能够在不同 品牌的机床

上运行加工。

为 了满足其客户 的不可预测

的需求 ， 这种影响调度计划灵活

性的情况 ， 给 带来了很大

挑战 。 事实上 ， 的车削加

工部门早 已成为生产 中 的
一

个瓶

颈 ， 因为该车间大约 的工作 ，

都需要采用车削加工操作 。

这种情况促使该公司又回 归

到几年前所采用的 系统 ， 作

为其车削加工 中心的主要编程方

法 ， 这样可 以使零件加工程序再

一次在不 同 品牌的机床上得到使

用 。 然而这
一

次 ， 该车间对机械

师们进行 了重新培训 ， 使他们变

成了 系统的编程人员 。 正像

使用对话控制 系统编程那样 ， 这

赋予了他们对每个加工件的全权

操作能力 。 因此 ， 该车间 的调度
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计划灵活性大大提高 ， 为贯彻执

行车间 的无纸化操作迈 出 了更大

的步伐 ， 甚至可 以满足客户对齿

轮和相 关元件 的短期 订货需求 ，

提供加急服务 。

编程过程的演变

专门从事轴类 、 链轮 、

正齿轮 、 伞齿轮 、 斜齿轮 花键

和蜗轮齿轮的加工生产 ， 这些零

部件主要应用于 电梯 飞机 、 食

品加工设备和邮资计费设备 以及

其他各种用途 。 这个车间拥有

台数控车削 加 工中心和 台通用

加工 中心 ， 在完成齿轮的毛坯件

加工后 ， 再将其送至专用 的齿轮

切削设备上进
一

步加工 。

于 年引进了

数控车床 ， 因 为其所购置的类似

加工业务需要采 用 这样的设备 。

当 时 ， 它 首先从 软件公 司

购买了第
一

套 软件 。

采用该软件只需对加工件进行一

次 编 程 ， 就可 以将 其 应 用 于 该

车间的任何
一

台 数控车床之

上 （在创建合适的后置处理器 以

后 。

说 ， 最初 ， 向机床上

的编程过度是很有帮助的 ， 因 为

操作车床的机械师完全拥有 自 己

的项 目 然而 ， 处理重复的工作

变得 困 难重重 。 这是 因 为 ，

一

台

机床如果其原先编程的
一

个加工

图 该车 间 已

重新采 用

系 统作为其主

要的编程方法

因 为对其所生

产的一系列 齿

轮和轴 类零部

件 而 言 ，

系统具有更大

的灵活性

件是
一

个首先需要运行加工的重

复加工件 ， 那么在处于排队加工

的状况下 ， 可能会使该机床的负

荷变得过重 。

年 ， 该车间开始重新采

用 软件作为其车削加

工中心的主要编程手段 。 多年来 ，

该 车 间一 直保持着

车床 和 铣床 的使用

许可权 ， 所 以它可 以长期使用其

最 新 版 本 的 软 件 。 因 此 ， 采 用

软件向车间编程过度 ，

涉及到各种车削加工 中心所需的

专用 后置处理器 ， 培训使用这类

软件的机械师和购置可在车间 中

运行这类软件的计算机。

说 ， 的

经 销 商 公 司在提供机

械师的培训和开发后置处理器方

面 是 十 分 关 键 的 。 他 非常赞赏

公司的工程师

如何鼓励学员将 生产的实

际零部件变成打 印 图纸 ， 这使他

能够按需分类 ， 以满足该公司特

定编程的需要 。 先生将重点

放在机械师 日 常使用 的功能基础

之上 ， 而不是培养学员具有操作

每一种软件的能力 。 这不仅加强

了基本的编程概念 ， 同 时也让学

员能够最大程度地缩短固有的编

程起步学习阶段。

也为该车间创建了一批

定制的后置处理器 。 在过去几年

中 ， 这些后处理器 已经有 了长足

的发展 ， 可以更好地满足

的生产需求 。 当机械师们想要更

改后置处理器让机床从事不 同 的

工作时 ， 他们就与 联系 。 然

后 ， 他通过遥控将其记录到

的服务器 中 ， 如 果需要作任何修

改的话 ， 就会暂时 中 断该车间 的

工作流程 ， 对所要求的后置处理

器作出最小的修改 。 这些修改包

括机床的进
一

步优化 ， 例如消 除

机床不必要的运动 ， 关闭冷却液

并在其完成最后的操作后 ， 迅速

地使工作台移动到机床的人 口处 。

先生强调说 ， 虽 然这些变

化只是使加工效率稍微有些提高

但在整个加工过程 中 ， 其累积效

果是十分可观的 。

系统的优点

在重新采用 系统作为其

车削加工 中心的主要编程方法过

程 中 ， 因 采取 多种方法而

获益匪浅 。 下面列举几个具体 的

例子 ：

图 用于车削加工的
一

个编程功能是 可变深度的粗加工刀具路径 。

在进行第
一道粗加工工序时 ， 刀具以

一

定的角度进给 ， 然后在第二道粗加工时 ， 采

用传统的水平切削 ， 并重复这
一

工艺过程 。 这些刀具角度的变化 ， 为刀具提供较长

的使用寿命
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可使计划调度更加灵活

虽然 是一个相对较小

的公司 ， 但计划调度仍然是其所

面临的
一

项挑战 ， 因 为各种工件

需按照不同 的路径和通过不 同 的

机床进行加工 。 由于所有的工件

实 际上都需要经过锯切和车削加

工 ， 因此各个零件必须按照正确

的顺序有计划地进行调度和处理 ，

这样它们就可以有效地流动运送

到齿轮加工设备上进行切削加工 ，

这一点是非常重要的 。 采用

系统编程 ， 可提供更大的灵活性 ，

因 为
一个单独的程序易于编写和

发送到任意数量的车削加工 中心

上运行 。 零件的程序被存储在服

务器上 ， 车间 的 日 常操作 采 用 这

些珍贵程序的磁带复制 备份以及

复制备份。

可加速提高服务能力

由于具有更高的调度灵活性 ，

因此使得 能够更好地处理

客户 的
“

热 门
”

加 工件 ， 为 此 ，

该公司还创建了
一个所谓特种齿

轮加工车间 。 说 ， 该车 间

一直希望能够在短期 内创建这么

一个加工部 门 ， 因为拥有关键设

备的客户 的急需维修 ， 往往要求

其 非常快速地提供这类零部件 。

达到过处于优势地位的水平 ， 只

有做好那种快速的周转工作 ， 才

能满足适应客户 的这类要求 。 灵

活的计划调度 ， 能够使该车间迅

速地预见到某些专用机床需要承

担的工作负荷 ， 并将热门 加工件

调度安插到其最方便于加工的机

床上 。 比喻说 ， 这好像邮

政服务 ， 客户 的速度取决于零部

件的交货速度 。 该车间通常的交

货时间是 个星期 ， 但特种

齿轮加工车间 则可 以在短短的两

天内为客户提供这种零部件 。

实现无纸化加工处理

目 前拥有很多文件柜 ，

内装老式的手写调试设置数据表 。

然而 ， 重新返回到 系统编程

后 ， 使该车间实现无纸化加工 的

目 标指 日 可待 。 事实上 ，

一旦 当

机械师认识到使用 系统的重

要性时 ， 他们就会主动地去设计

一

种调试设置数据表的数字模板 。

经过标准化处理的调试设置数据

表可确保使所有重复加工件的相

关信息和说明 ， 能够很容易地被

车间中的任何工作人员所接受 。

招聘操作人员 ， 而不仅仅是机

械师

在过去 ， 主要雇佣 的

到 目 前为止 ， 还从来没有 是技 术精湛 、 训 练 有 素 的 机械

图 采用 软件为其数控铣床编程 。 其中
一

个很有用的动态轮廊加工功能 ， 采用了
一

种有效的高速轮

廓加工战略 ， 沿着壁部加工清除多余的材料

师 ， 他们能够采用 传统的控制 系

统创建零件的程序 。 采用 系

统编程 ， 使其能够创建一个更好

的机械师和操作人员组合在一起

的混合工作队伍 。 今天 ， 由机械

师负责编程工作和机床的调试设

置 ， 让缺乏车间实 际操作经验的

操作人员从事生产运行 。 这些操

作人 员通常是较 为年轻的 员 工 ，

其 中有些人是刚从学校毕业的学

生 ， 该车间可 以用 较低的薪金聘

用 他们 。 然而 ， 该车间尽最大努

力 ， 为这些操作 人 员 提供机会 ，

使他们取得进步 ， 以适应承担更

大责任的工作 岗位 ， 其 中包括采

用 软件来创建零件的

程序 。

以
一

种新的方式 ， 接近新购置

的加工设备

说 ， 他 的 车 间 正 在

寻 求 添置 更 先进 的 机 床 ， 以达

到 可 以提供 系统编程的能

力 ， 这些机床包括能够在现场 自

动换刀的车削加工 中心 、 配有双

转塔的车 削加工 中心和 轴 加工

中 心 。 该 车 间 也正 在 物 色 利 用

软件作为手段 ， 以使

其数控磨床 发挥更大的作用 ， 帮

助为添置 放电加工机床铺平

道路 ， 该车间认为 放电加工

机床是对其现有加工设备的最好

补充 。

图 当机械师认识

到 重 新 使 用

系统的重要性时 ，

他们就会主动地去

创建一种标准的调

试 设 置 表 数 字 模

板 ， 这能够很容易

地被车间中的任何

工作人员所接受 。

这些调试设置数据

表取代了以前的手

写数据表 ， 因为该

公司希望创建无纸

化办公
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