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数控机床

标准化 ＣＮＣ 提升发电设备生产量

Ｖｏ ｉ ｔｈＨｙｄｒｏ 公司采用 Ｓ ｉ ｅｍ ｅｎ ｓＩｎｄｕ ｓ ｔｒｙ 公司的 ＣＮＣ 平台实现 了本公司大多数机床的标准化 ，

改善了多种大型复杂部件的加工作业 。
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加工种类多样的大型复杂部件会图 １ 在 大 型 多
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铣 削 、 直线镗孔

但是 ， 位于宾夕法尼亚州约克郡的 Ｖｏ ｉ ｔｈ＾和 车 削 作业 ， 这
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，些机床绝大多数
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控制所有运动轴

平台标准化配置于本公司的大多数机床 ，
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ｖ０ ｉ ｔｈ 公雕作者就能够操作多 台机床 ，ｇｇｙ

雜部门生产水力发 电设备和复杂精密

的涡轮机。 作为
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家面向本行业的总承

包供应商 ，
Ｖｏ ｉ ｔｈ 公司负责管理电厂项 目保持在 土 ０ ． ０５０８ ｍｍ 的公差范围 内 。床控制装置 ， 通过仿样 内插功能 ， 自动

的所有阶段 ， 包括分析和规划 、 设计和保持着最优的切削路径 。

实施以及调试和运行 。高度灵 丨舌 １４Ｗａ ｒｄ 先生介绍说 ：

“

这种共用 西 门

在约克郡的生产设施 ， 公司利用大据 Ｗａ ｒｄ 先生所述 ， 这家公司经常子控制平台的另
一项好处在于操作者可

型多轴加工 中心生产着各种钢材和不锈在这些极其庞大 、 沉重和复杂工件的车以方便而舒适地将其用于所有运动控制 。

钢材的工件 ， 绝大多数工件均为
一

次性削 、 镗孔和铣削加工工序之间 的最优机另外 ， 操作者界面还具备了故障排查功

生产 ， 其直径尺寸经常超过 ３ ５ｆｔ（
１ｆｔ加工循环设计中遇到不少的挑战 。 例如 ， 能 。 例如 ， 当刀具磨损至有可能导致表

＝
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） 。 事实上 ， 公司能够生产加工周期长时 ， 经常会导致工件发热并面精度下降的时候 ， 控制装置就会 自 动

直径超过 ４２ｆｔ
， 重量超过 ３ ５ ０ｔ 的大型形成工件变形 。

工件的这种变形有可能检测到这种现象 ， 并 向操作者和维护部

工件 。 在典型情况下 ， 对表面光洁度 导致表面精度的不够完善 ， 或者甚至导门发出警示 。
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的要求为 ６ ． ３
－

３ ．２ｐ ｍ ， 尽管偶尔也要致工件损坏 。 为 了最大程度减少这些问Ｖｏ ｉ ｔｈ 公司操作者还非常高地评价了

求 １ ．６ 或 ０ ． ８ｎ ｍ。 这种光洁度需要结合题的发生 ，
Ｖｏ ｉ ｔｈ 公司在其大多数机床上这种控制装置上人机界面 （ＨＭ Ｉ

） 的共

运用机加工和二次精加工作业来达成 。 采用 了西门子的 Ｓ ｉｎｕｍｅｒｉｋ８４０Ｄ ＣＮＣ 控用性 。 Ｗａ ｒｄ 先生介绍说 ：

“

当铣床和车

维护和设施部经理 ＡｄａｍＷａｒｄ表示 ： 无制装置 。 这种 ＣＮＣ 控制装置能够监测工床上所呈现出来的 ＨＭ １ 让操作者感到很

论如何 ， 机加工的精度在典型情况下要件表面相对于工件的方位 ， 同时作为机熟悉时 ， 那些有可能对轮 岗培训产生抗
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拒心理的操作者的合作态度会改善非常 ＣＮＣ 执 行 故 障 排 除 ，

多 ， 因为界面上的按钮和屏幕格式几乎 并可以在需要时 ， 由机

完全相 同 。 这
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ｔ ｉｎ ｗｍ

＇

．

 Ｉ■。狐 ｒ． 作 人 ａ在 ？

控制装置的所有层面上 ’ 从基础的 ３ 轴 远程进行处理 。 整个加
｜ ｜

控制至最高层面的 ＣＮＣ 。
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旦操作者学工厂的人员和维护人 员

会了相应机床的基本编程语言和所涉及 能够协调运作展开故 ＰＳ
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Ｐ ． ．
．
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．

的编程工作 ， 那么与控制装置之间的互 排除 ， 所节约的时间非
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动就近乎完全相同 。

”

而这种能促进轮岗 常可观 。 通常这种协调 ｉ ？ｙ

．

培训的能力对于 ｖ０ｈｈ 公司来说非常重 工作会在问题发生之前 ｙ Ｉ■
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要 ， 因其加工作业的
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次性性质使得操 就删 ］
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作者有必要具备高度灵活的能力 。
Ｗａ ｒ ｄ 丨头部监测系统会将转

先生还介绍说 ： 公司机床操作者当 中的 ？ 、 压力和 、 转矩和温
图 ３ 这台大型 Ｉ ｎ

ｇ
ｅ ｒ ｓｏ ｌ ｌ 铁床最近采用＊新西门子 ＣＮ Ｃ 、 电机 、 驱动

绝大多数都能够操作多种机床 ， 而维护度的实际值与预设值随 器和其他硬件进行了翻新

人员对全设施 内各种机加工设备的维修时进行对 比 。 机床制造

工作也得到 了简化 。

”

商也可以对机床上一些

特定部件的性能实施追踪 。 而机床能够置 ， 就可以大幅度缩减维修用时 。 就西

可实现远程监控感测到这种现象并发生适当 的警示时 ， 门子 ＣＮＣ 控制装置来说 ， 维护人员还

在典型的制造应用过程当 中 ，
Ｖｏ ｉ ｔｈ所能减少的处理时间也是可观的 。 这项很欣赏通过控制屏幕可以获取到 的数据

公司先收到客户 的设计方案 ， 在 ＣＡＭ能力对于这样价格高昂的资本设备具有的充分性 ， 还有装置内置的故障排查手

系统当 中执行 ， 并且进行整个加工过程关键性的意义 ， 特别是考虑到在 Ｖｏ ｉ ｔｈ册的帮助 。 例如 ， 在某个驱动装置发送

的离线仿真 ， 以节约 占用 机床的时间 。 公司制造的
一

次性生产部件的体积 。
一

套偏离正常序列警示之后 ， 装置搭载

由于在涡轮机部分的加工作业涉及到高Ｗａ ｒｄ 先生表示 ， 为满足绝大多数的维修手册就可 以快速查找到这个问题

度复杂的几何形状 ， 所以仿真工作必须新机床的要求而选定西 门子作为控制装并给出 纠正行动建议 。 这样就省去了无

达到相 同的复杂度 ， 并且考虑避免机床置厂家的决定是很轻松就达成 了的 。 除谓 的猜测 ， 节约 了宝贵 的机床运行时

运动所带来的碰撞 。

一旦某
一部分的加了ＣＮＣ 装置所具备的轮 岗培训能力之间 。 此外 ，

Ｖｏ ｉ ｔｈ 在机床翻新时也保持

工程序最终确定下来 ， 这个程序就会通外 ， 还有在不 同类型机床上 ＨＭ Ｉ 的标着对控制装置共用性的关注 。 最近 ，

一

过公司 以太网输入至适合的机床或加工准化 、 所提供 的支持及其操作者 、 维台 Ｉｎ ｇ ｅ ｒ ｓ ｏ ｌ ｌ 铣床接受了机械和 电气上

中心进行排班和生产启动 。护人员之前从 ＣＮＣ 优势方面所体会到的全副翻新 ， 翻新采用 了新型 ＣＮＣ 控

在生产期 间 ，
Ｖｏ ｉ ｔｈ 公司维护 人员的成功感觉 的原 因 。 例如 ， 在维护部制装置 、 电机 、 驱动器 、 编码器以及其

还可通过一套实时远程监测系统 ， 通过门 处理
一

种 他们之前见到 过 的控制 装他 由西 门子解决方案合作伙伴提供的硬

件和软件 。 以往 ， 这样的全面翻新会影

图 ２ 通 过机床 响到机床的导轨和主轴部件 ， 因为 电机

上 配 备 的 ＣＮＣ
， 转速更快了 ， 驱动装置更加准确了 ， 编
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“制造商开展了远 些会导致转速提高 ， 这种较高的转速是

ＫＥ￡＝ｒ＾＾＾ ｉＷ程状况监测 ， ＾ｍ床在翻修前未 曾遇到过的 。 但当控制
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或转矩尖峰时 ， 就可对加工周 期步长
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ｉｉ ｙ的编程做出 相应的调整 。 在本例 当 中 ’

＿ｌｉｐＨｖｏ ｉ ｔｈ 通过与制造商和西 门子支持人员

麵細 ， 触了湖题 ， 識

Ｉ？ ｃｎｃ 的编程 当 中实施了改变 。 而据

Ｗａ ｒｄ 先生介绍 ， 所有这些工作都是在

擁耐 ｉ

’
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