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控制柜

设计和标准巧妙搭配
机器越来越 重视设计已成为

一

种趋势 ， 在明 显降低 设备成本的同时 ， 操作更加方便以及空间需

求进一步减少莖关重要 （阐 １ ） 。 为 了生产这样的机器 ， 需要将价格便ｆｉ的标准部件与个性化设计元

素结合起来 ，

一

个现苻的解决方案指出 了未来的发展方向 。

Ｈａ ｎ ｓ －Ｒｏｂｅ ｒｔ Ｋｏｃｈ
，ＵｗｅＳｃｈａ ｒｆ

＾＾
Ｓ ｕ

ｐ
ｆｍ ａ Ｇ ｒ ｉ ｅ ｓ ｈ ａ ｂ ｅ ｒ 公司这样的机除 了技术创新之外 ， 人们还将研发定的始终是机器的经济性 。

”

机器制造商

？

器制 造商从未放弃挑 战技术可行时的注意力放在令人感兴趣的机器设计们面临的挑 战除 了价格竞争之外 ， 还包

性 的 极 限 ， 这 家 全球领先 的超精研磨上面 。

“

我们希望通过精心的机器设计突括不断缩短的机器生产周期 ， 也就是上

加 工设 备 生 产 厂 商 的 目 标是 ， 在确 保出 自 己设备的性能和质量 ， 并 以此展示市时间 ， 即从产 品开发到交付给客户 的

精度 、 生 产率 以及 操作便捷性的 同 时 ， 我们 的革新成果 ， 即高精技术生产 出 的时间 。

“

对我们而言 ， 这意味着我们必须

将 更 加 紧 凑 和 经济 的 机器设 备投入市精细而光滑的表面 。

”

Ｓ ｕ
ｐ
ｆｍ ａＧ ｒ ｉ ｅ ｓｈ ａｂｅ ｒ不断抓紧时间进行研发并对市场的要求

场 。
２ ０ １ ４ 年 ， 随 着 对 Ｐ ｌ ａ ｎ ｅ ｔＶ 系 列 磨公司的产品经理 Ｔ ｈ ｏｍ ａ ｓＨ ａ ｒ ｔ ｅ ｒ 介绍说 ， 迅速做 出反应 。

”

Ｔｈ ｏｍａ ｓＨ ａｒｔｅ ｒ 继续说 。

床 的进
一

步研发 ， 他们做到 了这
一点 。 他接着补充道 ：

“

设计是机器制造过程 中

使 用 这 种 双盘面 磨 床 可 以加 工直径从 的
一

个明显趋势 ， 但最终还是要 回 归 到 研发史ｔ ｌ司越来越短

６ｍｍ
￣

８ ５ｍｍ
， 厚度从 ０ ． ６ｍｍ

￣

４ ０ｍｍ质量和性能上来 ， 影响客户作 出 购买决
一

些知 名 的汽车生产厂商 ， 如奥迪

的单面或双面工件 （ 图 ２
） 。 （Ａｕｄ ｉ

） 、 宝马 （ ＢＭＷ ） 、 戴姆勒 （
Ｄａ ｉｍ ｌｅｒ

）

ｆ

或 克莱斯勒 （ Ｃ ｈ ｒｙ ｓ ｌ ｅ ｒ
） 公司 以及其供

应 商 ， 如 Ｓ ｃ ｈ ａ ｅ ｆｆｌ ｅ ｒ 或 Ｓ ＫＦ 公

ＩＩｆｉｌｌｉｉｋ
司 都要 求供 货 时 间 短 。 机

器的平均交付时 间 大约为

ＨＭ ｉ
， １ 〇 个月 ， 但也可 以更短 。

Ｓｕｐ
ｆｉｎａ Ｇ ｒ ｉ ｅ ｓ ｈａｂ ｅ ｒ 公司能

图 １ 机器越来越重视设计已

瞧 ＝＝ 同^
更加 方便以及空 间需 求进

－

步减少至关重要
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图 ２ 使 用 双 盘 面 磨 床 可 以 加 工 直 径 从 ６ｍｍ
？

８５ｍｍ
，
厚 度 从图 ３Ｓ叩 ｆｉ ｎ ａ 公司 的 Ｐ ｌ ａ ｎ ｅ ｔ Ｖ 由价格便宜的标准部件和个性化设计元素巧

０ ． ６ ｍｍ
￣

４０ｍｍ 的单面或麵工件妙搭配而成

在 ６ 个月 内 完成机器的生产 ， 在此过程 ｆ空￥Ｕ柜基ｆｆｉＵ设施夕卜置以 及 控 制 器 （
Ｓ Ｐ Ｓ ） 、 伺 服 ＣＮＣ 驱动 、

中始终坚持标准化理念 。

“

我们使用 标准 Ｐ ｌ ａ ｎ ｅ ｔＶ 使用 的基础组件包括来 自用 于主轴和控制柜的安全和冷却装置不

化组件并提供个性化方案 （ 图 ３
） ， 同 时

“

Ｒ ｉ ｔ ｔ ａ ｌ 系统
”

的标准产 品 ， 因 为 Ｒ ｉ ｔ ｔ ａ ｌ在机器 内 部 ， 而是在机器外部 ， 在与设

我们 努力完善基于模块的组合方式 ， 并是控制柜技术 、 冷却技 术到供 电技术设计匹配的 ＴＳ８ 标准控制柜 中 。 通过专线

按客户需求进行扩展 。

”

Ｔ ｈ ｏｍ ａ ｓＨ ａ ｒ ｔ ｅ ｒ备生产商的主要供应商 。 与传统的机器与机器相连的外置控制柜基础设施总共

表示 。 制造方案不同 ，
Ｐ ｌ ａ ｎ ｅ ｔＶ 上的 电器装置包括 ５ 台 Ｔ Ｓ８ 控制柜 ，

１ 个采用 液体冷

—參ｍ
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ｌ


３
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画
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－
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技术前沿 ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ．

却 的 Ｌ Ｃ Ｐ （ 液体冷却包 ） 工业系列集成集成的系统方案 Ｚ？！＊＊＊１＾
̄

散热装置 、
１ ｉ

、

Ｔｏ
ｐ

ｔｈ ｅ ｒｍＣｈ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ系列标机器设 ｉ的 ４

—

卜特 ．

＿

！乂 足 ｆｒ： Ｔ ＳＷ－－ｍｆｅ ．

准循环冷却器 以及 Ｒ ｉ Ｌ ｉ ｎ ｅ ６０職雜 （ 图 ８ 控制 柜 屮賊 厂 农 川洲ｍ娜

４
） 。 Ｖ ｉ

＇

ｉｉ ，ｆｆｉ ｉ

ｌ ｌＲ ｉ ｔ ｔ ａ ｉ

控制 柜基础设施外置有很 多 优点 ， 包 （
ＬＣ Ｐ ） ，

—

种使用 空气 ／ 水交换器的

可 以满足客户有关机器安置的 ｔ性化需调 温控制祀 ， 可 以经济 并安全地排 出控

求 ， 通过剥离控制柜系 列 ，
机器制 造商 制柜 中 的废热 。 在十： 间 狭小且堆积密度

｜ ＊

在设计安装 区域时可 以魏 乂 沾 。

＇ ？
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”

Ｔ ｈ ｏｍ ａ ｓＨ ａ ｒ ｔ ｅ ｒ 介绍说 。 而控制柜釆 用 空气循环的方式进行冷却 ， 在

完全集成在机器 中 的老式机器系列则让此过程 中 ， 控制 柜 内 的废 热被 传递给图 Ｓ Ｓ ｕ
ｐ
ｆｉ ｎ ａ Ｇ ｒ

ｉ
ｅ ｓｈ ａ ｂｅ ｒ 公司的产品经理 Ｔｈ ｏｍ ａ ｓ

机器 制 造商受到安装面积 的 束缚 。

“

现 空气 ／ 水交换器 中 的水 ， 并从控制柜 中
装置的总体解决方案 ，

我们确保
一

切都符合技

在 的 主机 比 较小 ， 我 们 可 以在新 的 生排 出 。
Ｌ Ｃ Ｐ 安装在循环冷却器 与控制术要求 。

”

产 线 或 现有 的 生 产 线上单独集 成控 制柜之 间 ， 从左侧将冷空气 吹人 装有 变

柜 ， 同 时 完 全按 照 需要 的方式进行布频器 的 控制 柜 中 。 两 台大功 率 风机 负磨床的精密和 关键主轴提供冷却用 的冷

置 。

”

Ｈ ａ ｒ ｔ ｅ ｒ 谈道 。 机器 的 紧凑性对于责保证控制 柜 内 的理想空气 循环 ， 热却介质 。 采用 只有
一

台压缩机的 、 基于

机器 制 造商 来说至关重要 ，

“

用 于生 产空气 从控 制 柜上部 区域 的
一

侧 被抽 吸液体的 制冷循环显著提高 了设备的能源

的安装位置是有 限 的 ， 同 时也意 味着成并 冷却 ， 然 后再吹入控 制 柜 底 部 ， 控效率 。 将控制柜和主轴废热汇集在
一起

本 。

”

Ｈａｒｔｅｒ 表示 。 制柜 内 的空气在此过程 中 也可 以被冷也是一个优点 ， 这样就可以将人 口 温度

如果外置控制柜使机器的
一

侧 留 出却到环境温度 以下 。 为 ３４ Ｘ： 的整个热源排放至一个中央冷却

空位 ， 那么在设备装载和改换时就更容水循环与 电器部件的彻底分离使得塔 中 。 循环冷却器也可 以 由
一个水 ／ 水

易接触到机器 ， 操作人员 也可以随时方安全性得到最高 的保障 ， 全封闭式控制热交换器替代 ， 这样就能够使用 客户 自

便地使用 安装在控制 柜 中 的生产装置 ， 柜的总体保护等级达到 了 ＩＰ ５ ５ 。己的温度为 ２ ２
＇

Ｃ 的生产用 水 。

总之 ， 尽管机器结构紧凑 ， 仍然可 以保 内部循环使用 的是与客户无关的冷

证很强的可操作性 。 另 外
…

个不容忽视 循环冷却器由三个模块组成却水 ， 由 此避免 了 脏物和沉淀 的产生 。

的优点是 ， 通过控制柜的外置 ， 循环冷使用 工业 ＬＣＰ 时 ， 需要在热交换器基于液体的冷却循环是
一个集成过程 ，

却器产 生 的振动 不会传递到 加工 中 心 ，
上安装水接 口 （进 口 和 出 口 ） 以及用 于不会对环境空气造成负担 。 大型机器运

最后新方案还有
一

个物流优势 ： 机器和水冷却 的循环冷却器 （
Ｃｈ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ

） 。
Ｓ ｕｐ

ｆｉ ｎ ａ营商正在寻找
一

种替代方案 以取代传统

控制柜可 以使用 小型运输工具分开运送 。
Ｇ ｒ ｉ ｅ ｓ ｈ ａ ｂ ｅ ｒ 公 司 也 釆 用 了Ｒ ｉ ｔ ｔ ａ ｉ 公 司的风冷过程 ， 原 因是风冷会将废热传递

在 Ｔ Ｓ８ 控 制 柜 中给其他机器 ， 并可能引起大问题 。

集 成 Ｔｏ ｐ ｔ ｈ ｅ ｒｍ －
“

通过集成控 制 柜 、 冷却装置和 配

ｃ ｈ ｉ ｉ ｉ ｅｎＶ
ｊ

／／ ＞： ？ （ Ｖ ｉ ＇ Ｕ ｒｉ ｒ

＇

Ｈ

＇

ｊ
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． Ｗ ；

）

！Ｏ

＇

ｆｃ ． ｉ Ｊ
Ｊ

！ 为水模块 、 冷模块 作 。

”

Ｔ ｈ ｏｍ ａ ｓＨ ａ ｒ ｔ ｅ ｒ 介绍说 。

§

ｎ 以及带控制部分的 ｔ示賴件的全球可支配性对于机器
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图 ４ 带连接适配器 、 ＮＨ 隔离器和组件适配器的 Ｒ ｉ ｔ ｔａ 丨 配电装置 Ｒ ｉ Ｌ ｉ ｎ ｅ６０Ｔｏ
ｐ

ｔ ｈ ｅ ｒｍ － Ｃ ｈ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 项重要标准 ’ 这也是选择 Ｒ ｉ ？ ａ ｌ 产 品 的

也被安装在控制柜中也负责为 Ｐ ｌ ａｎ ｅ ｔＶ原因 。 Ｃ２３
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