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舍弗勒参加2015欧洲国际机床展（03展厅，H08 L07号展位）
机床4.0：通过数字化增加价值

· 提出机床4.0概念，向数字化迈进
· 通过轴承收集数据
· 利用大数据进行数据分析
· 生产过程的数字化集成

赫尔佐根奥拉赫/施韦因富特，2015年9月10日    国际领先的轴承产品供应商舍弗勒集团与Deckel Maho Pfronten公司及其他合作伙伴共同开发出“机床4.0”概念，利用现有生产技术与传感器、云技术和数字化零部件的连接，向数字化生产目标迈出了实质性的一步。为此在第四代DMC 80 FD duoBLOCK®加工中心的基础上组装了两台样机，其中一台被用于德国赫希施泰特（Höchstadt）的舍弗勒工厂精密轴承生产线，第二台样机将在2015年国际机床展（EMO）的德马吉森精机（DMG MORI） 展台上亮相。作为一家机床行业零部件供应商领导者和技术开发合作伙伴，舍弗勒正在沿着数字化的战略前进。通过传感器、网络和数据分析，在不同工艺流程中收集信息形成大数据，以此为客户创造出更清晰明显的增值空间。作为机床用户，舍弗勒的内部生产也与这个工业4.0计划直接相关。舍弗勒在机床数字化方面的实践行动证明，通过制造商、供应商和用户之间的密切发展合作，可以把行业挑战成功转换为新的发展机会。

通过轴承收集数据
在机床中，轴承是机器性能的决定性部件，它们不仅影响着机器的功能，同时也影响着工件的质量。机床中零部件当前运动状态以及未来运动性能的数据是机器运营者做出判断的重要依据。因此，使用现有的传感器或进行适当的改装，有时甚至必须将传感器直接集成到零部件中，才能将某些参数检测出来。

在该创新项目的样机中，几乎所有与加工流程相关的轴承都集成了测量振动、力、温度和压力的传感器，以获得有关机器状态的最佳信息。将生产机器升级至“4.0版”，意味着所有记录下的数据都能被评估和保存，并能从中分析推导出相应的应对措施。通过局域网络，所有附加的传感器、执行器以及评估单元相连接在一起，相互之间进行数据访问，并通过网关与数据云进行连接。为了实现与设备控制中心的数据交换，在PLC中集成了过程现场总线技术，同时在人机界面（HMI）中使用OPC UA协议来交换其它信息。收集到机器运动数据被保存在本地网关并复制到舍弗勒云数据中，在机器上无需联网连接也能获取历史数据。同时也可以通过Web服务或App来访问云数据来进行数据分析和计算工作。

大数据和数据分析
现有的数据分析是采集一个分析一个，相对于这种1：1比例的数据分析法，大数据分析呈现出崭新的意义。假设在数据与数据之间存在相互关联，这些关联构成了数据的关键特征，分析这些特征便可以获得更多的价值。例如，和现有数据库的数据进行比较，则可以读取出轴承运行状态和设备状态。利用一些数学算法，系统可以自动识别出数据中存在的这些关键特征，并自动执行一些必要的应对措施。这需要既能独立自主工作，又能在网络中集成工作的分布式的功能模块。数据分析评估工作可以在模块中单独进行，当需要更大功率来进行计算时，分析工作也可以依靠云计算来完成。当需要对来自相互关联的机器设备的所有数据进行统计分析的时候，也需要云计算来完成。

为了学习和适应生产过程中产品与服务的复杂性要求，舍弗勒的数字化进程不仅体现在从传感器到云计算的垂直方向的集成，也体现在整个价值链水平方向的集成。

生产过程的数字化集成
不仅生产加工设备需要数字化，生产环境的改善也需要通过数字化的信息来实现。通过这些数字化的信息，可以避免技术解决方案对人工干预的依赖。将这些数字化的信息与ERP系统进行垂直整合，便可形成一套订单自动处理系统。 

生产数字化
“大数据”的一个非常关键特征就是每个零部件拥有一个唯一的标识。通过数据阵列给每个零部件分配一个唯一的编码。该编码伴随部件通过整个制造过程，该编码信息在组装时融合到装配件的标识中。通过分析每个零部件的历史信息，可以完成零部件的过程追溯。 

过程数字化
通过监测分析刀具中心点的受力，可以对机器设备的负荷及工艺流程本身进行优化：
在机械加工中，刀具负荷会导致刀具中心点产生位移。通过监测这个位移，将其实时信息提供给控制中心，并通过加工计算模拟出刀具负荷。在生产过程中，保持这个刀具负荷在一个合理的偏差范围内，以避免在超出该安全范围时发生意外事故。

能耗数字化
除了测量各个加工步骤的实时能耗外，还可以通过计算模拟出下一步所需要的能耗。结合设备的实时能耗，便能更加准确地预测出能耗需求。更精准地预测出能耗需求，有助于实现按需采购和按需进行生产计划，从而把高峰限电对企业的生产影响降低到最低程度。

设备状态监测数字化
使用传统的振动监测方法来检测记录机器运行状态，并对其润滑状态进行多点测量和评估，则可以实现对设备进行按需润滑，从而保证其动态性能。此外还可对轴承运动状态做出前瞻性地预测。

维修保养数字化
通过对加工过程进行分类，使机器设备的生产负荷透明化，从而有利于生产管理。例如，通过Web来使用舍弗勒轴承计算程序BEARINX，在线计算出轴承剩余的使用寿命。根据加工任务计划，结合在线预测出的剩余使用寿命，合理安排调控生产，以便更准确地安排出维修计划，从而最大限度地提高设备的利用率。
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在一个实际投资项目中，舍弗勒和Deckel Maho Pfronten公司的专家开发出了“机床4.0”，利用现有生产技术与传感器、云技术和数字化零部件的连接，向数字化生产目标迈出了实质性的一步。
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不仅生产加工设备需要数字化，生产环境的改善也需要通过数字化的信息来实现。
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机床4.0代表着舍弗勒在数字化生产的道路迈出了实质性的一步。通过评估设备本地和云数据中的数据信息，其将结果反馈到其它不同位置。
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机床数字化系统框架图
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* * *
关于舍弗勒
舍弗勒集团是全球领先的综合性汽车和工业产品供应商。舍弗勒代表最高品质、卓越技术和强大的创新能力。凭借高精密的发动机、变速箱及底盘部件和系统，以及滚动轴承和滑动轴承解决方案，舍弗勒集团为实现“高效驱动，驰骋未来”（Mobility for tomorrow）愿景做出决定性贡献。舍弗勒集团2014年销售额约为121亿欧元，在全球拥有约8.4万名员工，是欧洲最大的技术型家族企业之一。舍弗勒在50个国家设有约170个分支机构，形成一个集生产基地、研发中心、销售公司于一体的全球性网络。
关于舍弗勒大中华区
自1995年在中国投资生产以来，舍弗勒大中华区已建立起包括生产、销售、研发后市场和技术支持在内的全面用户服务体系和竞争优势，产品广泛应用于中国汽车产业和工业市场，为客户创造卓越价值。目前，舍弗勒大中华区拥有员工1万多人，在安亭设有1个研发中心，在太仓、苏州、银川、南京设有7座工厂，在北京、上海、香港、台湾等全国各地设有20个销售办事处。
秉承“本土资源服务本土市场”理念，舍弗勒大中华区致力于为客户提供高品质产品和零距离服务，为集团和社会的可持续发展贡献力量。舍弗勒大中华区网站：www.schaeffler.cn
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