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软件平台

自动化加工软件平台
使设备实现高效生产

高效切削加Ｔ的评判尺度便是对生产设备的满负荷利用 。 但是想要达到这一步 ， 就必须要实

现很高的 自 动化程度 。 自 动化的步骤首先从机床设备的上下料开始 。

文 Ｈｅ ｉ ｋ ｋ ｉ Ｈ ａ ｌ
ｌ ｉ ｌ ａ

更多精彩请扫描二维码

台机床设备都需要按照
一

定的方

式进行上下料 ， 要么 是通过手动

操作 ， 要么是通过托盘和机械手系统来

实现 。

选用 哪种上下料单元为宜 ， 这将要

视加工工件的特性 、 实际加工批量和部

件的种类以及所希望的设备链连接方式
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而定 。 在输送系统的选择上还需要区分

一个问题 ， 即生产设备是卧式机床 、 立

式机床 ， 还是普通车床 。

采用高度灵活的加工系统

为 了能够对未加工的工件和托盘上

的装置及刀具进行中间存储 ， 输送系统通

常设有一个存储系统 。 这些与生产设备相

连接的存储系统与
一

个高效的物流系统
^

起 ，构成了多个高度灵活的加工系统 （ＦＦＳ ） ，

进丽以实现少人触无人化的生产 。

一旦在较长的一段时间 内 （例如
一

个月 或
一

年 ） 掌握了生产系列之后 ， 生

产规划 即可变得简单易行 。 设备优化所
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需的所有相关参数都变得已知 。 实际上 ，

世界并非如此理想。

采用 自动化技术对即时变化

作出反应

生产总是处于变化之 中 ， 例如生产

批量发送变化 ， 或接到新的生产订单等 。

面对这种现实情况 ， 必须每天制订 出相

应的总体生产计划 。 这对于生产管理来

说 ， 就是要做到快速反应 。 企业所面对

的挑战在于要对客户订单进行最佳的生

产 ， 并使设备长时间保持在最佳的经济

性运行当 中 。 其 中 ，

一个传统的例子便

是有时在现有生产 中不得不紧急加入某

个单件的生产 。 此时 ， 整个生产计划就

进入一个动态的调整过程之 中 。 从设备

能力配备 ， 到所需的刀具和相应的存储

系统再构建 。 如果能够釆用 灵活性强的

自动化技术 ， 即可获得极大的裨益 。

以性能卓越的硬件为表现形式的高

度 自 动化尽管是实现高效率生产的必要

条件 ， 但它 尚不足 以使生产设备达到高

度灵活性 。 对此 ， 智能化软件可以提供

支持 ， 但是它需要满足
一

系列前提条件

才可以做到 。 首先 ， 此类技术方案应该

具备能够尽可能实时分析新的生产任务

的能力 。 此外 ， 它还需要提供
一

个可以

图 １ 针对托盘输送的装卡架为例

图 ２ 托盘输送的典型要素包括 Ｆａ ｓ ｔｅ ｒｍ 公司的多水平系统 （ Ｍ Ｌ Ｓ  ） 上的上料和下料单元

针对各种不 同 ＥＲＰ 系统的开放式平台 。

除了分析工作之外 ， 对生产计划 、 生产

控制和生产管理的实施也是非常重要的 。

因此 ， 同
一种软件技术方案应该在任何

时候和任何生产任务情况下都能够对硬

件进行最佳的控制和管理 。 对此 ， 此类

的技术方案 即 可承担起生 产管理系统

（
ＭＥＳ 制造执行系统 ） 的工作任务 ， 即对

诸如机床 、 刀具 、 半成品部件、 托盘和

物流环节等整个 Ｆ Ｆ Ｓ 上的设备和设施进

行控制 ， 包括状态监视 。 换言之 ， 如果

在确保很高灵活性的 同时要求达到较高

的经济效益性 ， 就需要用 到更高
一

级的

智能型生产规划和控制 系统 ， 并使其与

相应的软件 （如 ＮＣ 程序 ） 和硬件部分相

结合 。 这就需要为各种不同的 ＥＲＰ 系统 、

机床设备 、
ＣＡＤ／ＣＡＭ 技术方案 、 测量装

备和刀具管理系统等方面提供一个可针

对各种界面的开放式平台 。

更高水准的可视化和透明度

除了切削作业及其 自动化技术之外 ，

往往还需要在整体技术方案 中纳人其他

类型的生产辅助技术方案 ， 例如清洗设

备或去毛刺机械手等 。 此类技术方案也

可 以与 ＦＦ Ｓ 上的
一

个相应的可视化装备

相对接 。 这是因为只有对所有生产数据

进行整体把控 ， 才可实现对所需完整的

透明度生产进行有效管理。

上述的各种 因素加上移动式技术方

案 （如无需媒介桥接 即可提供重要的实

时生产信息的智 能 电话或平面 电脑等 ）

便可构成一种理想化的技术组合 。 围绕

着机床设备和软 、 硬件技术所展开的可

相互协调的多种技术方案可以 由 Ｆ ａ ｓ ｔｅｍ ｓ

公司
一

手提供 。 此类技术方案的核心部

分便是 ＭＭＳ５
（

—

种可为各类接 口所共用 、

能力强大的开放型软件平台 ） ， 它的应用

完全不依赖于具体的机床型号 ， 但可为

整体 的 自 动化设备与系统提供更为有效

的可视化控制和管理。
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