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最 圭化的生产规划
缩短生产周期并降低生产成本

建立一个接近于生产状况的工具数据库并进行相应的分类 ， 可避免出现错误信息 ， 缩短工具安装时间 。

一个机

床制造企业通过采用 系统 ， 可节约工具安装时间 。

文 和

于德 国 萨克森州 的 来越复杂 ， 机床的运转时间还应提 产计划程序所无法达到的 。 因此该

公司 的生产始终处于市 高 ， 执行周期还应缩短 ， 生产成本 公司 目前正在致力于充分挖掘 已投

场压力之下 。 该公司生产的部件越 还应降低 。 而这些要求是传统的生 入使用 的机床的生产潜力 。

通常情况下 ’ 企业资源规划

刀具分类 刀具件数一览表 （ 是分开进行的 ， 常常是使

—

个工件 （ 检验
用计算机辅助制造雜 来

、

制定生产计划和数控机床 （

加工中心程序。 这样 ， 人员方面进

行协概合贼械 ， 还造成了生

产许可腳鶴方難細 。 专用

式 、 片断式的数据获取 占主导 ， 无

法联想式获取数据 ， 因此不能形成

‘ 錢持雜絲髓 。 而将分开

贿 細雌雜行汇总时 ，

档 案 往往会出现误差 ， 而企业職是按

照这样的汇总在生产中加以实施 。

’ ’

而在过去几年 中 ，

预算 —

技术实现了具有根本性意义

的继续发展 ， 今天 ， 已经实纏成

化处理传统的 功能 （生产计
植创

图纸 划及供给预算 ） ， 在统一的业务程

图 在统一的业务程序和按照 范例所标明的开放式系统的基础上 ， 形成企业生产连续性 组织方案 ，

序和按照 范例标明的开放式

以此帮助企业实现其生产资源利用最佳化 ， 同时将生产加工时间及产生的误差降至最低 系统的基础上 ’ 形成企业生产连续
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性 组织方案 ， 以此帮助企业实 以上 。

现其生产资翻糊雜化 ， 舰 生 产 巾 使赌

将加工生产时间及产生误差降至最 机床 ， 并将机床连接

低 （ 图 。 系统 ， 借助于后

通过使用 软件 加工处理 ，
工件加工

的同步技术 ， 可通过使用 软件 作业便可成功进行 。

也可用 外来数据 ） 加速模型制备 在此 ， 直至将工件置

图 。 此时 ， 同样可在 轮廓 于有效加工的 核

略 图的基础上进行新模型制备 ， 也 心 件 （ 前 ，

二 ■ 丨

—

？ 丨

可 由标准外接设备界面 （ 、 人们还可以选择利用

及 来灘新模翻备 。 模型试验的种种可能

软件可立即将这些补充进行 性 （工件夹紧件和工

的变化考虑在内 。 作腔的调控 ； 工件和

集成化的软件如 软件支持 刀 具 之 间 防碰 撞试
：

所有采 用切削和侵蚀冲刷加工工 验 、 刀具夹和机床
图 建立接近于加工制造实际的刀具数据库 ’ 不但避免产生

的 工件 （ 包栝 轴和 轴 加工 的 件之间的防碰撞试验 ； 错误信息 ， 而且缩短了刀具的安装时间

棱形工件和交替对称工件 。 同时 ， 加工作业的最佳化调

也可用减少 设计进度安排时 控以测定剩余材料和加工时间 。 有对外界设备接 口 、 企业的运营系

间和工件加工时间 。 此外 ， 还能够 统 以及使用 的数据库和应用 准备

改善加工工件表面质量并提髙其精 最大可提高生产率达 ■ 具有开放性 ， 这样确保了适应加工

密度 。 软件在 模型 采用在 软件里集成化设置 制造企业特有要求的集成化的最

联想存取 ， 并支持经常使用 的加工 的 技术 ， 可在车间加工生产 佳前提 。

方案的重复使用 。 轮廓工件的加工 和维修保养两个层面均实现符合 如果加工制作企业能够充分发

方案的 自 由选择 （ 可连接一 和相关 标准的 挥西门子公司研发技术的优势 ， 最

个技术数据库来进行 ， 目 的是要 自 通行性生产 、 持续性监控刀具以及 大可提高生产率达 。 这一点在

动化地给设计人员提 出整个加工作 程序与文件管理 。 这样 ， 可减少生 机 床 制 造企业如 、 和

业的企划 、 使用 刀具 以及加工方式 产作业中所产生的误差 ， 节省生产 均得到 了证实 。

的建议 。 结合出具工件结构数据图 作业时间 ， 并且可以使生产作业较 位 于 的

并借助于颜色标识代码 （如按照德 容易地遵守各项法规和技术规范的 是
一

家 历 史 悠 久 的 机 床 制 造 企

国汽车工业基础指南 ） 或是带注解 要求 。 业 ， 自 年 起 ， 该 公 司 便 生

的 模型 （ 在加工生产中 ， 采 用 软 件 ， 产 制 造工作 台 长 、 加工作业

根据情况不同 ， 可提高生产效益达 和 技术便具 范围最大为 的 龙 门 式精密镗

铣床 。 该机床在理想状况下 ， 加

工 精 度 达 。 但 是 ’ 在

没有 采 用 西 门 子公 司 的这些 技 术

之 前 職難 碰冊

小 、 外形 以及机床 定 位 准确度方

面均达不到要求 （ 公司

图 通过使用 已 称 ， 目 前 ， 该公 司加工尺寸大小

经注册为专利的西 为 的工件 时 ， 平整度

在 ⑶ ■ 以 内 ） 。 现 在 ， 该 公

觀 （ 也可用外来 司除了满足本公司 的加工作业外 ，

数据 ） 制备 还在 自 己加工 中 心的这种性能优
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越的机床上进行来料加工 。 像 公司和 公司的机床在加工作业时的工件与

选出多种工件用 传统的加工方 公司这样的企业 ， 日 常的业务 刀具免碰撞率最大为 这样也

式进行试验得出 了这样的结论 ： 由 经常是加工批量为 件 的 加工 就减少了控制机床的手工操控过程

于加工的复杂程度越来越高 ， 所以 业务 ， 但也经常有
一

个单件加工业 与时间 。 通过 技术的贯通式应用 ，

采用现有的带有 系统的 程 务 、 单个样 品 或小批量工件加工 可实现加工件 、 刀具、 紧固设备 、 夹

序来完成加工作业便 出 现 了瓶颈 。 业务 。 这就意味着企业要经常做 紧方式与示图之间细节化的精准匹

位于 的 公 出 新 的加 工业务计划 ， 在顾客送 配 ， 缩短了耗费成本的设备制备和非

司 和 公司作为 来 的加工工件上进行新的加工工 生产时间 。 建立接近于加工制造实

软件合伙人 ， 总结出 以下三方 艺的试验 ， 且这些加工工件经常是 际的刀具数据库以及刀具的相应分

面的因素 ： 不同且变化 。 因此 ， 使用 软件 类 ， 避免产生错误信息并缩短了刀具

软件采用 同步技术 ， 可 目 的是 ， 使工件加工作业的用 时 的安装时间 （ 图 。 公司

使加工工件的坯件结构和模型进行 和成本达到最佳化 ， 并能够避免加 用 进行模拟试验 ， 结果是

快速并集成化的准备 ， 并与加工工 工作业 中 出现工件与刀具的碰撞 减少错误信息并缩短刀具的安装时

件模型的公差范围所匹配 ； 此外 ， 还能够在机床停止使用 间达 。 公司的

加工作业程序的定义是 ， 程序的非生产时间采用 软件进 一家客户 ， 也就是 公司由

联想式进行工件和坯件加工制作 ， 行加工作业 。 于采用 了与机床相匹配的 技术方

并允许变形和类似的加工作业计划 ； 案 ， 从中受益 。 从订购 公

—

项匹配的后加工程序技术 软件使 ：件与刀具 司的技术设备 ， 经过使用培训 ， 到使

允许继续连接 公司的子 免碰撞率最大可达 用 系统投入加工生产 ， 仅仅用

程序技术 。 通过使用 软件 ， 时不到 周 。
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包装行业主要应用 ：

“

包装缺陷检测

賴质量检测

条码 二维码识别

色彩相关检测

肇 药片 胶囊缺陷检测

、
‘
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新
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代多处理器智能相机 高性价多相机视觉检测系统

上海波创电气有限公司

上海总部 地 址 ： 上海市浦东新金桥路 号现代通信 厦 室
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电 话 ：

传 真 ：
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▲反馈服务编码
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