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图 ｉ 机器的智能 、 具有高转换能

力 、 可简单的设计规划和投入运

行
， 在未来的生产中 ，

全部联网 ；

现实和虚拟的世界的连接

软件工具

通过数字控制模拟实现联网生产
为了能够在竞争中保持 自 己的地位 ， 越来越多的数字化控制机床 （

ＣＮＣ
） 生产厂家采取工

业 ４ ． ０ 意义上的连贯的联网生产流程 。 在此 ， 模拟技术提供具有决定性意义的元件的最新发展 ，

以将现实与虚拟的世界相互连接起来 。

更多精彩请扫描二维码
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业 ４ ． ０ 意义上的生产与信息及交换

技术 的 紧密连接对于有些人来说

还是
一

件遥远的未来的事 。 现在 ， 机加

工生产厂家 已经在使用 他们综合性的计

算机化数字控制 （
ＣＮＣ

） 机床来应对生

产制造 中 的连贯的数字化挑战 。 客户个

性化需求订单的份额在加大 ， 这便要求

机加工生产厂家必须提供生产制造 中 的

灵活性 。 与此 同 时 ， 企业
一

方面处在生

产成本不断升高 的压力之下 ， 另
一方面

又处在竞争不断加剧 的压力之下 。

计算机辅助设计 （
ＣＡ Ｄ

） 支持的结

构与数字化控制机床 （
ＣＮＣ

） 在生产 中

的生产流程存在障碍 ， 而且现在这样 的

障碍表现得越来越明显 ：

？ 在利用计算机制造 （
ＣＡＭ

） 数据

的基础上生成的程序必须首先手工进行

语法错误检验和更正 ， 而这要求多种连

贯性 。

＊ 必须为机床操作人员提供文字的

使用 说明 书 。 此外 ， 当机器在生产 中 出

现故障停机时 ， 装备机器的流程本身就

需要 占用多个小时甚至是几天的时间 。

＊ 刀具损坏会产生令人可怕 的生产

成本的升高 ， 为 了避免刀具损坏 ， 在进

行机床试车时 ， 只能控制作业速度 。

因 为机器的调试人员看不到在封闭

的机器设备 内 的加工生产流程 ， 所以通

过控制作业速度也无法完全排除机床试

车时可能会发生风险 。

位于 Ｓ ｔ ．Ｉ ｎ
ｇ
ｂ ｅ ｒ ｔ 的 Ｆ ｅ ｓ ｔｏ 公司 的全

球 ＩＴ 生产负责人 Ｍ ａ ｒ ｃ ｏＭ ｅ ｒ ｃ ｈ ｅ 非常了

解这个 问题 。 他说 ，

一

个工件夹紧装置

从 ４ 个加工作业面将工件夹紧 。 而夹紧

装置每个加工作业面都有 ５ 个夹紧结构

件 ， 这样每个夹 紧 装置便 能够夹紧 ２０

个加工工件 。 在加工作业 中 ， 可不设机

床操作人 员 在作业 现场 跟 随着 作业流

程 。 现在 ，
Ｆ ｅ ｓ ｔｏ 公 司 每年大约为客户

２ ４Ｇ３ 现代制造 ． 新自蒯匕与眍动 ２ ０ １ ８
－

０ １ ／０ ２ ｍｍ ａ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ
丨
技术前沿

ｔｓ崁兹
 Ｍ ｉ ｎ ｗ ｎ ｔ ｉ

Ｈ Ｍ Ｏ ｗ ｗＭｍ ｒ ｎ ｒ Ｎ
ｉ

图 ３ 通过对虚拟

机器的模拟可在

正确输入刀 （ 工 ）

具数据的情况下

在准备阶段便消

除了机器设备的

矛盾冲突

量 身 定 制 提供 并 实施 １ ５ ０００ 个 自 动 化

机加工作业技术解决方案 。 当 前正在测

试位于 Ｓ ｃ ｈ ａ ｒ ｎ ｈ ａｕ ｓ ｅ ｎ 的
一

家工业 ４ ． ０ 意

义上 的 工 厂 。 早在 ８ 年 前 ，
这 家位于

Ｓ ｃ ｈ ａ ｒｎ ｈ ａｕ ｓ ｅ ｎ 的技术工厂便已经开始在

生产制造中实施
“

数字化生产
”

项 目 。

为 了保持 自 己 的竞争力 ， 数字控制

（
ＮＣ ） 生产厂家需要连贯的联 网 作业流

程 ， 并致力于在虚拟结构 中取得程序化

和模拟以及实际生产制造的进步 。

在虚拟机床上进行模拟

模 拟 软 件 的 提 供 方 如 Ｓ
ｐ

ｒ ｉｎ
ｇ

Ｔｅｃｈｎ ｏ ｌｏ
ｇ

ｉ ｅ ｓ 公司提供的 Ｎ ｃ ｓ ｉｍｕ ｌ 机床符

合在可虚拟机床上进行模拟的要求 。 现

在 ， 随着该公司 的软件迅速且深人的进

一步发展 ， 近年来Ｓ ｐ
ｒ ｉ ｎ

ｇ
Ｔｅ ｃ ｈｎ ｏ ｌ ｏ ｇ

ｉ ｅ ｓ

公司 已经步人工业 ４ ． ０ 意义上的智 能化

生产的道路 。

这首先关系 到 ， 能够可靠的避免机

器设备的矛盾冲 突 ， 并且要将机器设备

的装备时间 降至最低 。 通过在
一

台虚拟

机床上进行模拟 ， 在具体输入刀具数据

时便可在准备阶段排除矛盾冲突 。 与此

同时 ， 可使加工程序达到最佳化 。 此外 ，

这样还能够缩短工件 的加工时间 。 正如

Ｍ ａ ｒｃｏ Ｍ ｅ ｒ ｃ ｈ ｅ 所介绍的那样 ， 在大批量

的工件加工生产 中 ，

一些客户加工的工

件各有不 同 。 工业 ４ ． ０ 意义上 的智 能化

生产 的道路首先是能够确保快速且灵活

的落实客户具有专 门 要求 的合同订单的

生产 。 在此 ， 排 除 了机器长时间 的装备

时间 ， 同 时也不需要在纸上用 文字书写

客户 的合 同订单 ， 同 时不需要人工验证

和校正数字控制 代码 。 模拟加工程序 自

动生成 ３Ｄ 影像 。 程序 员 和机床操作人

员可在 电子计算机前或是通过触摸平板

跟踪 ３Ｄ 模拟 中 的整 个加工作业流程 ，

包括跟踪人眼无法看到机床 内部机床刀

具的所有加工作业流程 。

除 了节省时间和费用 成本外 ， 在设

置机器设备时 ， 作业的舒适性也是设置

网 络化生产 的
一

个前提条件 。 过去单
一

生产程序形式的知识和建立在机床操作

人员工作经验基础上的技术诀窍 ， 也能

够 以数字化的形式作为整个企业的技术

诀转加 以储存和分享 。
Ｓ
ｐ
ｒｉｎ

ｇ 

Ｔｅｃｈｎｏ ｌｏｇｉｅ ｓ

公 司 负责 ＤＡＣＨ 领域的总 经理 Ｈ ｅ ｒｂ ｅ ｒ ｔ

Ｓ ｃ ｈ ｏ ｅ ｎ ｌ ｅ 说 ：

“

自动化生成的数字控制程

序可方便的发送到其他生产场地 ， 也可发

送给供货商 。 这样便生成一个数字化数据

升级 ， 可跨企业的进行传输和应用 。

”

最近 ， 作为对模拟 的补充 ，
Ｓｐ ｒ ｉ ｎ ｇ

Ｔｅ ｃ ｈ ｎ ｏ ｌ ｏ ｇ ｉ ｅ ｓ公司将

“

Ｎ ｃ ｓｍ ｕ ｌ４ＣＡＭ
”

模块投放市场 。 采用 该模块 ，
工作人员

只需点击一下鼠标 ， 便可实现机床更换 。

在此 ， 可 以 阅读来 自 各种 不 同 的利用计

算机制造 （
ＣＡＭ ） 系统 、数字控制 （

ＮＣ ）

代 码 以 及 Ａ ＰＴ 和 Ｃ Ｌ 数 据。 Ｈ ｅ ｒｂ ｅ ｒ ｔ

Ｓ ｃｈｏ ｅｎ ｌｅ 解释说 在此 ， 我们的软件发

挥着
一

个如 同转换器的功 能 。 老的数字

控制 （
ＮＣ

） 程序能够 自 动化的且在没有

外部后处理器 的情况下转换给新机型的

机器 。

”

在灵活 制 造的意义上 ， 将对单

机最佳应用 的关注 ， 推进到对将整个数

字控制 （
ＮＣ

） 各机器生产单元作为
一个

相互关联系统的最佳应用 的关注 。 而接

下来是实现各个机器的相互 自 主组织 。

而现在距离这
一

步还有很长的
一

段路要

走 。 在 Ｆ ｅ ｓ ｔ ｏ 公司 ， 在具体定义 的框架

内 ， 在两种类型的机器上进行替代性单

件产品的加工制造 ， 并且 已经开始了上

一

级控制和 名 为
“

飞行 中 的
”

（

“

ｏ ｎｔｈ ｅ

ｆｌ ｉｇｈ
ｔ

”

） 程序化生产制造的测试 。 ＣＫ３

真实的 和虚拟 的世界不断共同成长

完全
一

体化和共同规则化的技术应用

未来项 目 工业 ４ ． ０

技术 人 员 培训

？

智 能部件
？

模块化
？

连网 的 总系统
？

创新的集成化且小型化的技

术解决方案

＞ 人机互动
＞ 适配且智能化的技术
？

简单且直观的操作

？ 后备技术人 员的培养
？ 工作人 员 的技能培训
？ 公司 负责教学的学 习 型工厂

图 ２Ｆｅ ｓ ｔｏ 公司以工业 ４ ． ０ 意义的工厂和生产流程 自动化的智能应用为 目标 ，
并且该公司还考虑到同

样的技术 、 人和培训
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．
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