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机床自动化技术在机械制

造行业得到广泛的应用，极大推

动了我国工业现代化进程。机床

是组成机械制造系统的最基本设

备，它是由零件机械加工工艺过

程设计所决定的，并与相应的工

艺装备组成不同类型的加工工艺

系统。各加工工艺系统是相对独

立的，只有通过工件运储系统才

能使之成为有机的整体。

1. 企业机床自动化发展现状

北方重工重大部件加工公司

隶属于北方重工集团有限公司，

是具有自主经营、独立核算和自

计盈亏的经济实体，拥有产品营

销、生产制造和质量保证等集团

机床自动化程度的提升与应用
■■ 北方重工集团重大部件加工分公司 （辽宁沈阳 110141） 何海洋

摘要：本文分析了机床自动化技术在经济生产中的发展现状，讨论了机床自动化程度的提升与应用，并对机床自动化技术的

发展趋势做出了展望。

于隧道工程、冶金、矿山、煤

炭、电力、建材、港口、化工、

工程成套和环保等行业，以及军

工、核电等领域的重大技术装备

中的重、特大型零部件的加工制

造等。

公司经过多年的努力，机床

设备有了重大变化，为国民经济

和国防建设提供了大量的基础工

艺装备，为国家的现代化进程做

出重要贡献。数控机床占有率达

到100%，自动化程度提高，减少

工人劳动强度，提高生产效率。

2. 公司机床自动化的适应性

为了实现多品种、中小批

量生产的自动化，就要求加工

设备和加工系统具有高度的适

应性或灵活性。“柔性制造系统

（FMS）”便是随着数控（NC）

技术和计算机技术的发展而兴起

的。

计算机集成制造系统是与制

造有关的、企业内部和外界所有

部门功能信息处理的综合利用，

以获得产品计划和制造所需的工

程功能和组成功能的集成，并借

助适当的接口、数据库和网络，

达到信息资源在部门间的共享。

授予的权利，有完整的工艺、试

验、检测手段以及完整的生产加

工体系和用户服务体系。大件

公司拥有一个数控加工编程中

心、两个机加工车间，一个机修

车间和一个工装辅具车间。公司

通过了I S O9001质量管理体系、

I S O14001环境管理体系、G B/

T28001职业健康安全管理体系和

ISO10012测量管理体系四项“一

体化”认证。

大件公司拥有 4 m × 8 m 、

5m×16m（13m、17m）数控龙

门铣，8m×20m和10m×40m数

控车铣加工中心，数控φ200mm

镗、φ 250m m镗、φ 260m m镗

和数控1680卧车、数控6.3m、

10m立车，以及18m龙门铣和捷

克φ200mm镗等21台大型数控机

床。

年生产能力：工业总产值2.1

亿元，其中，机械加工产值（加

工制造费）8 000万元；最大起

重能力500t，可承揽加工工件最

大重量500t，加工最大回转体类

工件直径16m，加工最大铣削、

镗削类工件外形尺寸（长×宽×

高）20m×10m×6m。主要服务
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计算机集成制造系统的主

要任务是进行企业内部和外部信

息流的集成。它可以被看成是由

4个子系统和一个数据库系统组

成的系统。子系统由管理信息

系统（MIS）、计算机辅助工程

（C A E）、生产过程控制和管

理系统对生产进行实时控制与管

理、在线测试和过程的故障诊

断、过程中的数据采集并反馈至

有关子系统，以便决策机构作出

相应的反应。

计算机集成制造系统中的数

据库是一个分布式数据库。它利

用一个统一的分布式数据库管理

系统，把中央数据库和地区数据

库整理和控制起来，达到整个计

算机集成制造系统中数据的准确

性、及时性、一致性和共享性。

3.  企业“机器换人”难点

制造业中，已经初步出现了

机器换人的现象，所谓机器换人

现象就是把机器视觉技术引入到

生产线当中。机器视觉技术，就

是利用机器来替代人工视觉，赋

予机器眼睛和大脑。在大批量工

业生产过程中，用人工视觉检查

产品质量效率低且精度不高，用

机器视觉检测方法可以大大提高

生产效率和生产的自动化程度。 

　　鼓励招工难的企业机器换

人，从长远角度看，机器换人是

制造转型升级最佳途径，但是这

是一个循序渐进的过程并不能一

蹴而就。工业机器人虽然在很大

程度上能给企业带来红利，但是

传统的人工做工并不能被完全 

代替。

机器换人存在着五大难题：

①企业对机器换人的认识不够深

入。②资金和人才成为制约企

业机器换人的两大主因。③已

引进设备的使用率有待提高。

④缺乏专业化服务机构。⑤某

些 关 键 共 性 技 术 亟 需 攻 克 。 

　　企业的老技术工对于一个企

业来说都是“宝贝”

一样的存在，就算是

机器换人也不可能换

掉这部分人，也就意

味着，目前机器换人

换掉了也只是部分可

有可无的人。在这样

的过度阶段，想不被

机器人换掉就要通过

自身学习，不成为可

有可无的人，企业应

建立健全的人才培养

机制。

4.  数控机床技

术的发展趋势

（ 1 ） 个 性 化

发展趋势：①高速

化、高精度化、高可靠性：提高

进给速度与提高主轴转速。②复

合化：数控机床的功能复合化的

发展，其核心是在一台机床上要

完成车、铣、钻、攻螺纹、绞孔

和扩孔等多种操作工序，从而提

高了机床的效率和加工精度，提

高生产的柔性。③智能化：为追

求加工效率和加工质量方面的智

能化；为提高驱动性能及使用连

接方便等方面的智能化；简化编

程、简化操作方面的智能化；还

有如智能化的自动编程、智能化

的人机界面等，以及智能诊断、

智能监控等方面的内容，方便系

统的诊断及维修。 

（2）个性化是市场适应性发

展趋势。当今的市场，国际合作

的格局逐渐形成，产品竞争日趋

激烈，高效率、高精度加工手段

的需求在不断升级，用户的个性

化要求日趋强烈，专业化、专用

化和高科技的机床越来越得到用

户的青睐。

（3）开放性是体系结构的发

展趋势。新一代数控系统的开发

核心是开放性。开放性有软件平

台和硬件平台的开放式系统，采

用模块化，层次化的结构，并通

过形式向外提供统一的应用程序

接口。

5.  结语

在短期来看机器换人是满足

了企业的用工荒，一场“机器换

人”的自动化革命正如火如荼地

进行。自动化制造是中国版工业

4.0的基石，在目前经济发展的

“新常态”下，自动化生产与装

备的春天已经来临。

（收稿日期：20150210）8m×20m车铣复合机床
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