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预测性维护是网络化生产

的众多潜在应用之一。相比其他

许多设想的“工业4.0”解决方

案，已有首批解决方案投入实

际应用。两家全球领先的高科

技公司DMG MORI和Schaeffler 

Technologies，在2015年的EMO展

会上合作展出了两台以上“机床

4.0”的原型机。其中一台自2015

年10月以来一直在Schaeffler的霍

斯塔特工厂实际进行工业生产。

因此，现在有必要跟进这一着眼

未来的合作项目的最新状况。

DMC 80 FD duoBLOCK®铣/

车复合加工中心是D M G M O R I

在E M O米兰展会上最耀眼的展

品之一。其至少有两大看点：第

一，该展品重点展现了全功能

加工中心的卓越加工能力；第

Schaeffler Technologies与DMG MORI
强强联合共同开发智能型生产系统

■■ 《金属加工》记者 龚 超

二，它具有特有的外观设计（高

科技机床配ERGOline®控制面板

和C E L O S®）。在D M C 80 F D 

d u o B L O C K®加工中心的众多核

心特色中还隐藏着一个开创性特

点——安装在该加工中心内的大

量机械电子部件。

大约16个月前，这个“开创

性特点”最初来自DMG MORI集

团和该集团内负责该机生产的德

克尔马豪弗朗顿工厂与Schaeffler 

Technologies之间的一次交流会。

在准备E M O米兰全球金属加工

展时，双方讨论未来机床的要

求，例如机床本身需具有足够的

智能，在上端的云系统支持下具

有“预测性维护”、“更高可用

性”及“更低成本”，并具有实

际使用价值。

这个想法激发了双方共同

的兴趣，双方很快签订协议。

值得一提的是实际上Schae ff l e r 

Technologies公司已经订购了为了

给霍斯塔特工厂生产高精度轴承

至关重要的两套计划中的一套原

型系列产品。其背后的想法是：

通过将机床接入数字增值链的网

络中，Schaeffler集团能根据实际

数据测试工业化应用的可行性，

并希望得出双方未来合作开发的

重要结果。

结果现已揭晓：共 6 0多个

附加传感器安装在这台铣 /车复

合加工中心的重要部位处，以监

测加工过程中的振动、负载及

温度。所有这些报告机床状态

的附加（必备）传感器数据都被

导入到DMG MORI的ERGOline®

控制面板内的CELOS®系统中，

由CELOS®的“状态分析器”应

用程序，以设计的方式和图形显

示工艺参数，让机床能立即分析

工作性能和状态。同时，还会将

这些数据导入到一个特殊的云端

软件平台中，它在位于黑措根奥

拉赫的Schae ff l e r集团的计算机

中心运行，通过一定算法对长期

收集、处理及存储的数据进行 

DMC 80 FD duoBLOCK®铣/车 
复合加工中心

两家工程师在现场讨论技术问题
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分析。

EMO全球首秀后，项目又取

得了许多进展。特别是自2015年

10月，位于霍斯塔特的Schaeffler

工厂的原型机在生产高质量工件

的同时不断向计算机中心发送数

据。同时，位于霍斯塔特的铣/车

复合加工中心能生产大型及定制

滚动轴承的轴承圈，对其进行高

精度的软加工。

根据目前的研究成果，预

计效果相当可观。例如，世界经

济论坛和埃森哲咨询公司的最新

研究表明，预测性维护将减少全

部维修计划的12%。维护成本预

计将降低近30%。研究还发现，

意外停机状况甚至将有可能降低

70%。

眼下，对于Schaeffler工厂位

于霍斯塔特的“智能”D M C 80 

FD duoBLOCK®加工中心所能达

到的效果尚无法得出最终结论。

Schaeffler Technologies公司的高

精度轴承部经理Roberto Henkel

详细解释说：“当前的重点是

未来的数字化工厂将如何提高

生产力、质量、交货可靠性及用

户便捷性。所有这些都与机床的

难度很大，需要随时保持和公

司内用户——生产经理R o b e r t o 

Henkel以及公司内大数据分析人

员的联系，来交流数字化工艺链

的智能化。他确信2016年内可向

公众展示第一批量化的结果。

Roberto Henkel表示届时的

结果将“相当积极”，预计将最

大限度的降低停机风险和维修成

本。“例如，通过直线导轨的振

动传感器，我们能确定振动的变

化，因此能按需润滑。根据这些

数据还可能确定部件的剩余寿命

或根据负载情况，优化加工工

艺或根据任务优先级管理加工工

艺，”Roberto Henkel说道。

“接入网络的机床越多，

未来控制全部生产设备的可能性

就越高，制定的机床维护计划就

可以以更低的成本和在更恰当

的时间执行机床维护”，Mart in 

Schreiber继续说道，并另外用电

能管理为例来解释。“未来，可

以根据机床特定部件测量的实际

能耗数据并将能耗数据发给ERP

系统，在制定生产计划时就能确

定生产所需的用电量并据此购

电。未来甚至还能在制定整个生

产计划时，避开用电高峰进行高

效生产。”

因 此 ， D M G  M O R I 与

Schaeffler Technologies合作开

发的创新项目——“机床4 .0”

具 有 突 出 的 长 期 效 果 和 巨 大

潜力。“智能”D M C  8 0  F D 

duoBLOCK®加工中心迄今独此一

机，它综合了机械、电子和信息

技术，为用户建立了可量化和可

增值的典范。

 （收稿日期：20160506）

轴承和导轨存在密切的关系，因

为轴承和导轨不仅关系到机床工

作，也关系到工件质量。当前的

状态数据，以及零件的未来性能

数据，对于机床操作人员来说十

分重要。然而，预测率取决于可

用的数据量以及一定时间内的工

作性能状况。在得出任何可靠结

论前，还有很多准备工作需要完

成。”

对于这类探索性项目，用

户十分关键，也可从终端用户角

度调查实现的结果与目标结果之

间的接近程度。毕竟，大数据就

意味着这个，预测性维护的方法

就需要在相当长时间内获取海

量数据，以得出确定的事实进行 

改进。

其中，可靠性极为重要，

Schaeff le r产品销售经理Mart in 

Schreiber强调说：“客户需要系

统具有100%的可靠性。毕竟，

这些是最智能的高科技机床，不

能仅仅因为云计算分析能力不足

将公差范围设置过小，从而造成

机床经常关机或数控系统频繁报

告给操作人员难以理解的警告信

息。”

Martin Schreiber承认，这个

智能控制系统

DMC 80 FD duoBLOCK®铣/车复合加工

中心安装附加传感器的关键部位
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