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设计

腦要论職 丨丨伽工通建立
“

什么样安全等级 ， 因为我们的工作

日 主丸 非常靠近极限 。 而加工过程监控系

■ 统就是 种解决方案 。

”

在德国亚琛工业大学机床研究

随着生产 自动化程度的持续增长 ， 加工过程和机床的监控变得越来越重要 。 室 （ ， 博士

领导生产和加工过程监控小组 ， 将

生产率 、 刀具寿命和成本之间的最

文 丨 高迈特精密刀具 （太仓 ） 有限公司 佳平衡的需求视为
一

种非常重要的

驱动力 。

“

整个行业都在寻求富有

成效的稳定的加工过程 。 我们在追

求极限道路上的最远距离 。

”

在他

迈 特 集 团 举 办 的 是为劳斯莱斯 （ 普 看来 ， 最基本的是要知道在加工过

实践论坛将 惠 （ 和 通 用 （ 程中到底发生了什么 。 他相信 ， 首

最终客户 、 机床 、 操作系统和 自动 等公司提供要求最严格的发 先要理解加工过程 ， 进
一

步建立加

化系统制造商组织在了
一起 ， 共同 动机零部件的供应商之一 ， 这家公 工过程监控系统 ， 然后才能对过程

探讨了 目 前的监控方式和对现状以 司想要扩展其产品设计的极限 。 在 进行调整 。 只能按照这样的顺序 ，

及未来挑战的分析 。 最终得到的共 负责加工过程监控系统的马 没有其他途径 。

识是 ： 保证稳定的加工过程能得到 丁 埃克斯坦博士 ， 最近在高迈特

更大的收益 。 除了能带来更长的刀 组织的实践论坛上阐述了他们的策 刀具是决定 因素

具寿命和更少的人员配置 ， 当加工 略——为 了制造 出更轻的发动机 ， 在 慕尼黑的工厂为航空

过程处于理想的控制下 ， 产品设计 要制定出
一个极限范围 。 因此需要 发动机生产了高压力压缩机和其他

总能突破更大的极限 。 对生产 中导致损坏的公差范围做出 部件 。 通常工件材料为钛和镍合金

德国 航空发动机公司 ， 评估报告 。 马丁 埃克斯坦博士提 材料 ， 比如 镍铬铁合金 。

客户对保证加工表面和零件边缘的

錢補細魏 。 据 埃克腿博

士说 ， 决雜細纖是刀具磨损 ：

“

这是在加工过程 中 发生改变最大

的 因 素 。

”

在航空行业 ， 经常会使

賺造的零件 ， 这种毛坯通常不会

完全
一样 。 因此 ， 两个锻造零件在

加工过程中的刀具磨损可能相差达

通 。 当材料的变化大到这样的程

“

觀 嵌入式监控系统

■
通过与 机床研究室的
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坦 博士研究 出 了 种難用于在 置系统也非常重要 ， 的

加工过程信号 巾雑材卿 人性化财鮮擁■进行配

变化。 数台机床 已经装备了 置 。 在与 的合作 中 ， 经马

包含这种算法的嵌入式监控 丁 埃克斯坦博士测试后的算

系统 。 信号可直接从机床的 法也 因 此被成功地实施在 了

操作系统巾进 雜中 。

因为埃克斯坦博士并

不想在机床上安装额外的传感器 刀具破损动态监控

或设备 。 娜加工过程信号最终能 进行加工过程监控的任务

得到刀具磨损趋势 ， 因此在实现无 之 就是刀具破损监测 。 动态监控

错误加工后需魏行更加靠近极 模块可以进行 自动的动态监控 。 该

的加工 。

‘‘

通过这项进展 ， 在 雜通过刀具作用于工件材料的负

航空行业里 经从 醜邦
—

算上极麵 搬 ， 在 个新

航空局得到 了最高的评价 ， 这给了 的加工过程前几秒就能进行 自动校

我们
一个很大的竞争优势 。

”

埃克 都将是越来越多的公司寻求监控加 准 。 如果另
一

批次的材料发生变化 ，

斯坦博士作了非常满意的解释 。 现 工过程的根本 。 监控的极限范 围会动态的进行调

在他正与他的团队将这些嵌人式的 公司的 整 。 在加工过程中 ， 检测到的实时

系统安装到五轴加工 中心 （ 图 主要产品是 加工过程监 扭矩一且超过极限范围 ， 系统就会

这将用于在新建的生产 中心加工整 控系统 ， 主要用 于监控加工过程 、 识别出刀具发生了破损 ， 并进行警

体叶盘 。 航空发动机的
一些 刀具磨损和 自适应控制 。 该系统有 报或停机控制 。

供应商也在使用这种系统 。 埃克斯
一个独特的基于统计过程分析的 自 扭矩也是在 自适应控制 中需要

坦博士说 ：

“

我们 已经使加工过程 学习能力 ， 比如使用 六西格玛策略 用 到的参数 。 该模块能在空切削和

更加的可靠 ， 并且没有使用额外的 监控 ， 被开发用于在快速加工过程 小余量加工时 自 动提高加工效率 ，

传感器 。 我们想用这个监控系统来 中进行监控并实时调整适应 。 在与外部的振动传感器配合使用 时

明确的判定刀具磨损极限 。

”

毫无 有
一

个专门的硬件 还能进行振动和噪声控制 。

疑问 ， 通过加工过程监控系统完全 集成到机床的控制柜里 ， 自带的存

能够实现 。 储空间可以趙存储数天的传感器 不仅仅是刀具破损监控

数据 。 该系统可以收集实时的机床 在进行正确的使用后 ， 加工过

来白加 ：专家的 数据 ， 同 时还能连接外部传感器 ， 程监控系统能实现比刀具破损监控

加工过程监控 例如结构噪声传感器或加速度传感 更多的功能和意义 。 该系统能监控

公面是 器 。 博士证实了
一个 刀具寿命 ， 优化刀具利用率 、 机床

精密 刀具供应商高迈特集 团下属 趋势 ， 即加工过程监控与机床操作 碰撞监控 、 机床状况监测甚至是提

的
一

个子公司 ， 开发 了在机床操 系统将进行越来越深度的集成 ， 所 供能量监控 。 就像
一

辆

作系统里数据的墓础上进行加工过 谓
“

知道的更多 实现的效果更好 。

”

集成了各种先进设备的赛车 ， 好的

程监控的系统 。 这些来 自机床的数 在他看来 ， 保持软件的人性化 车手才能发挥它的最大潜力 。 为了

据包括刀具扭矩 、 主轴功率 、 机床 和易于操作是必须要考虑的挑战 。 达到这样的效果 ， 高迈特集团为不

各个轴的速度 、 刀具号工件号和程
“

虽然加工过程监控和数据分析也 同的需求和专题提供了持续的培训

序号 。 通过读取和分析这些数据 ， 能被上升到学术的角度 ， 但机床的 课程 。 同时 ， 最佳的加工过程设置

然后用于加工过程监控 。 操作人员仍然需要能够更多理解该 也被作为
一

种服务来提供 。

公 司 的 总 经理 系统 。

”

最基本的是 操作人员 高迈特集 团为客户提供 了 代

博士强调 ：

“

该系统无需 需要理解各种信号代表的含义 。 如 表市场最高水准 的加工过程监控

额外的传感器 ！

”

他认为 ， 低缺陷 果没有保持沟通和认同 ， 系统可能 系统和 专业服务 ， 以及包括精密

水平 、 节省 昂贵的刀具 、 更短的循 不会被正确和持续的使用 。 刀具和监控系统在 内 的完整解决

环时间和始终如
一

的制造质量要求 ， 此外 ， 根据客户 的需求来配 方案 。
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