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车间集中控制 开启智造新篇章
文
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ｇ
顾 ２０ １４ 年 ， 我们发现

“

智能制造
”

对所有数控机床统一联网管理 ， 那么将产工具和设备 ， 更是车间信息网络的节

俨然已经成为制造业的关键词 ， 众 对车间的生产效率带来很大的提升空间 。 点 ， 通过机床数据的 自动化采集 、 统计 、

多企业正在前赴后继地踏上
“

智能制造
”

基于在国 内众多的航空制造企业应用案分析和反馈 ， 将结果用于改善制造过程 ，

的康庄大道 。 作为制造企业的主要组成之例 ， 盖勒普首先在 Ｓ ＦＣ 解决方案的整体将大大提高制造过程的柔性和加工过程

一

， 生产车间 自然也不能甘居人后 ， 车间架构下为企业搭建 ＤＮＣ 生产设备和工的集成性 ， 从而提升产品生产过程的质

的
“

智能制造
”

时代 已经在慢慢开启 。位智能化联网管理平台 ， 通过 １ 台服务量和效率 。 根据航空零部件的生产需要 ，

盖勒普经过 ２０ 多年全球技术沉淀和器将车间所有的数控机床集中联网管理管理者通常会考虑机床正在执行什么加

１ ３５０００ 多家企业实践应用 的
“

制造车间和相关的程序文档统
一

管理 ， 并有效的工任务 ？ 工作效率如何 ？ 是否运行正

集 中控制管理平台 ＳＦＣ 解决方案
”

， 结合先进数字化数据录入或读 出 技术 ， 常 ？ 设备的综合利用率是多少 ？ 生产力

采用领先的数字化技术 ， 通过向制造车如条码技术 、 射频技术 、 触屏技术等 ， 是否满足生产需求等 。 以前 ， 众多的机

间提供专业化 、 定制化和集成化的信息帮助企业实现生产工位的数字化管理 。床单靠手工逐
一地进行数据采集 ， 不仅

管理系统 ， 将企业的生产过程 、 设备管理 、在 ＤＮＣ 平台搭建完成后 ， 所有程序出错率高 、 效率低 、 缺乏柔性 ， 而且数

质量控制 、 生产资源等 ， 集成在
一个公共编程人员可以在 自 己的 电脑上进行编程 ， 据不能及时传递和共享 ， 管理者无法高

平台 ， 能够有效帮助制造企业打造智能化并上传至 ＤＮＣ 服务器指定的 目录下 ， 而效地利用相关数据进行决策 ， 进而影响

生产车间 ， 实现转型升级 。 本文以航空工后现场机床操作人员 即可通过机床控制整个生产过程的正常运作 。 盖勒普 ＭＤＣ

业为例 ， 向大家介绍盖勒普 ＳＦＣ 解决方器发送
“

下载 （
ＬＯＡＤ ）

”

指令 ， 从服务系统帮助企业解决了这
一

难题。

案在机床联网 、 数据采集 、
工具管理等方器 中下载所需的程序 ， 待程序加工完毕在 ＤＮＣ 平台的基础上 ， 基于 ＳＦＣ 解

面的应用 。后再通过 ＤＮＣ 网络回传至服务器中 ， 由决方案的统
一

架构 ， 盖勒普为企业搭建

程序管理员或工艺人员进行比较或归档 ， 了ＭＤＣ 生产数据及设备状态信息采集分

机床联网整个生产过程均可追溯 。 数控机床智能析管理平台 ， 其 目 的就是要帮助企业打造

实现智能制造的基础 ， 是数控机床化联 网管理 ， 让企业车间 的 ＮＣ 程序工可视车间 ， 使生产过程完全透明化 。 盖勒

必须具有双 向 、 高速的联 网通信功能 ， 作流程如释重负 ， 将原本浪费在数控机普 ＭＤＣ 通过与数控系统 、
ＰＬＣ 系统 、 以

以保证信息流在工厂 、 车间的底层之间床老式通信的生产时间与产品质量问题 ， 及机床电控部分的智能化集成 ， 实现对机

及底层与上层之间通信的畅通无阻 。 某释放到 昂贵的数控机床生产率中来 ， 为床数据采集部分的 自动化执行 ， 不需要操

航空零部件企业是
一个零部件产品种类整个车间实现智能制造提供了保障 。作人员的手动输入 ， 这样保障了数据的实

非常多的制造企业 ， 很多大规模的数控时性和准确性 。 在采集数据的挖掘方面 ，

车间 已经运用到该企业中 。 由于数控机数据采集盖勒普ＭＤＣ 为企业提供了更为专业化的

床控制器的种类繁杂 ， 导致机床无法被智能制造离不开车间生产数据的支分析和处理 ， 个性化的数据处理和丰富的

统
一管理 。 如果能够通过

一

台 电脑实现撑 。 在制造过程 中 ， 数控机床不仅是生图形报表展示 ， 对机床和生产相关的关键
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图 盖勒普在 Ｓ ＦＣ 解决方案的整体架构下为企业搭建 ＤＮＣ 生产设备和
夹量具 成 本 并在最短■

工位智能化联网管理平台
、 ‘

时 间 内 完成工装及 刀夹

量具准 备 ， 明显地提高

数据进行统计和分析 ， 如开机率 、 主轴机床的利用率和车间的整体生产效率 。

运转率 、 主轴负载率 、
ＮＣ 运行率 、 故障

率 、 设备综合利用率 （
Ｏ ＥＥ

） 、 设备生产 整体方案

率 、 零部件合格率 、 质量百分 比等 。 精在离散制造企业推进智能制造的过
Ｗｈａｔ ｗｅｃａｎｄｏ ｆｏｒ

ｙｏｕ？

确的数据及时传递并分散到相关流程部程中 ， 盖勒普 ＤＮＣ 、
ＭＤＣ

、
Ｔｒａｃｋｅｒ 系统 ？

＆
丨

．．

门 处理 ， 实时引导 、 响应和报告车间的分别从三个方面帮助企业实现了智能制

生产动态 ， 极大提升了解决问题的能力 ， 造 ， 在盖勒普 Ｓ ＦＣ（生产车间集 中控制

推进了企业车间智能制造的进程 。管理系统 ） 统
一

平台的整体架构下 ， 还ｅＮｅ ｆｌｅＷ ｓｅ ｒｖｋｅ

包含 ＰＤＭ 制造过程数据文档管理系统 、

工具管理ＮＣＣｒｉｂＮＣ 数控程序文档流程管理系统 、
—

工装及刀夹量具是数控加工 中较为Ｖｉｒｔｕａ ｌＣＮＣ 数控加工智能逆向仿真系统 、

昂贵的消耗性资源 ， 对数控机床的柔性 、
Ｔｒａｖｅ ｌ ｅ ｒ ｓ 生产过程 电子工单管理系统 、

生产率以及产品制造的精密性和正确性ＲＣＭ 柔性化制造单元 自动化控制调度系

起着举足轻重的作用 。 随着生产过程的统 、
ＣＮＣ Ｅｄ ｉ ｔｏ ｒ ＮＣ 数控编程 ／ 智能比较

逐步智能化和信息化 ， 为 了提高整体生／ 刀路模拟系统等 。 以上所有 Ｓ ＦＣ 架构下

产效率 ，
工装及刀夹量具的智能化管理的管理系统解决方案 ， 在企业智能制造的，

尤为重要 。 之前 ， 企业使用 的工装及刀 整体规划下分步实施 ， 旨在提高制造企业

夹量具管理系统只能实现工装及刀夹量 车间生产效率 、 降低生产成本 ， 让运行车＼

Ｊ－

具的类别管理 、 参数信息管理和最基本 间的工作变得更加鮮、 有效和有力 。

｜

—

ｊＹｍ．

的库存管 ｉｉ ， 虹帛及７Ｊ翅具生賴賴職 ：鮮化和能化必般

期 内的其他重要信息 ， 如工装及刀夹量 未来工业发展的主要动力之
一

。 是否要，＿■
具需求计划 、 实时状态 、 修職废慨 、 ？赃絲＃ ｆ■縣絲实《祉ｉｋ［’
工艺信息等缺乏有效的管理 ， 对工装及 的业务转型 ， 也许有待商榷 。 但是 ， ｍ

１ 、

ｔ

刀夹量具选配 、 工装及刀夹量具寿命预 长远 、 更全局的视角 ， 以及对业务痛点 、
：

测等功能以及工装及刀夹量具管理系统更清晰了解 ，将是中 国企业可长期 、 持续 、

与 ＤＮＣ 系统的集成也缺乏足够的支持 。高速发展的必备素质 。 无论是智能制造

在 ＳＦＣ 解决方案的 同
－

平台下 ， 盖 还是 Ｓ Ｆ Ｃ
， 其所提供的不仅仅是

－个概

勒普为企业搭建了Ｔｒａｃｋｅ ｒ 工装及 刀夹 念 、 产品或者解决方案 ， 更是－个解决

量具智能数据库管理平台 ， 并实现 了 与 ｈ ，＿思卿 ／／也 中後賤狀
ｕｍ

ＤＮＣ 、
ＭＥＳ 等其他管理系统的集成 ， 从 从 中有所领悟 ， 这才是其对 中 国制造业

生产管理 、 工艺分析等角度 ， 采用智能化 贡献的最大价值 。 ｅｒａ
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