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刀具

刀刃的自动化控制

目 前 ， 有相关团队研发了一台洗矿法精加工装置 ， Ｊ ｆ
－装伤 广

一

台 ６ 轴曲臂机器人和一台光学

测量装置 ， 这样 ， 在进行刀具刀刃精加工 ， 包括进行修整加工吋均能 ＿ 动化的进行 刀 刃加工质量

控制 。
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，Ｄ ｉ ｒｋＯｂｅ ｒｓｃｈｍ ｉｄ ｔ

和ＹｖｅｓＫｕｃｈｅ

ｉ
有
一定的外形几何尺寸 的刀具在Ｌ—

进行磨削 加工后 刀 刃上经常 出现１Ｌ－

缺 口和微小破裂 。 在进行铣加工或是镗

加工时 ， 出现－个働賺


Ｗ
ｆ
ｆ

最后在刀 刃ｊ：形成
－个整体式＿粒的ＪＨｉｉ

＂““

－

１／，
粘结体 ， 由此可以提高刀具的耐翻性

Ｉ
＊＾ａ

能 。 借助于拖曳或洗矿法精加工方法对飄 ｊ

刀 刃进行有针对性的精加工 ， 是稳定刀

和磨具之间产生相对运动

漏Ｄ ＩＮ８ ５ ８ ９１ ７标准规定 ， 这两｜

种 加工方法列人了沉人式滑动研磨方

在一个刀具支架 内 ， 并沉入一个装有研

磨酬容器里 。 在进行精加工时 ， 需进

行加工的刀具在带有行星运动装置的卫

星式托架里夹紧 。 卫星式托架装在
－个

转子平板上 自行沿圆形轨迹转动 ， 此外１

６

还能够借助于一个驱动装置绕着其 自 己
ｖ

的轴转动 。 转子和夹具的转动 使得刀 ． ．

具和研磨剂的研磨颗粒之间产生相对运
纟

动 ， 这样的相对运动导致刀具材料的分 置ｒ；建了集

离 。成化刀具测量

在进行刀具精加工时 ， 刀具被夹紧
ｔｖｌｆｍｍ．，

在一个简单的刀具夹具里。 这些刀具可 础ｉ 丨
？

ｗ

Ｕ

８０ＭＭ现代制造 ？

ｉ？ 丨ｔ金雇 ／ＩＤ工２０ １ ５
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在两个方向转动 ’ 在此 ， 主要是通过
一

ｎｒ

￣

ＴｎＨｎｒ
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个附加的容器驱动装置实现相对运动的 。 ■，■Ｔ
和测量技术 ■４ ：

实现最小化 ■ 暴、
通过容器的转动 ， 在画材料里所产生装置创造出■集成测量技

！ ｊ

＇ ？■

．＾■ ｎ ？了空间
ｌ

■Ｗ－术装置

的挤压力大于 刀具精加工时的挤压力 ，^

这样便导致刀具作用 力加大 ， 从而缩短

了刀具精加工作业时间 这两种 刀具加Ｓ２ＳｉＳｔｔ 白勺 育ｇ？ ，紧 ；奏 洗矿 ；去Ｕｍｆｆｌ力 卩工 ｝支＊ 白勺力
－

；去 ’机器入

工方法所采用的研磨材料均可为碳化硅 、

金刚石粉或是刚石这些各种不同的介质 。

，‘

刀刃直径醒贼隨成本高
‘

测量精加工后的刀具的张紧面和 自
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由面的刀 刃直径是
一

个费时且成本細
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距离 ， 所 以 ， 还需要将这些精加工后的

刀具输送細麵 。 在醒产 中 ，１＼
ｒ

＂

、■
为 了确保刀具精加工质量 ， 这

一

输送环 ；

議 求 ｈ ］ｒｊ动 化技搬技。

ｉ ｉｉｉＭ ｆＴ
为此 ，

Ｓ ＦＣｏｍ
ｐ ａｃ

ｔ刀具精加工装置
＾

ｉ

提供了－种可舰光学检测对刀具主要 ＢＳｖｌ＾Ｂ
性能进行 白 动化质量监控的方法 。 测量图 ３ 为了排除干扰因素 ， 通过升降门将加工作业区与测量单元分隔开

结果也可有针对性的用于刀具 自 动化修

整 （再加 工 ） 。 为此 ，
Ｏ ｔｅ ｃ 公司 与德国

Ｆ ｒ ａ ｕｎ ｈ ｏ ｆｅ ｒ 应用研究促进协会 柏林邦德 国 经济和能源部的 中 型 Ｚ ＩＭ 项 目所获得的测量技术结果也可同步应用 到

生产设备和结构技术研究所 Ｕ ＰＫ ） 共 （ 中型总革新项 目 ） ， 因而得到了联邦德加工作业中 （ 图 ３ ） 。

同合作 ， 研发出
一

种新的系统 。国经济和能源部和 Ａ ｉ Ｆ 项 目 有限公司 的

Ｏ ｔ ｅ ｃ 公司是一家产品面向全球用户资助 。

的厂家 ， 该厂家生产用 于工件表面加工新研制 的 Ｓ ＦＣ ｏｍ ｐ ａ ｃ ｔ 洗矿法精加｜３Ｉ 丨 ＣＯＰ３

的经济性能高的精密机床 。 该公闻研发工装置是专为集成 自动化测量技术装置

的拖 曳式和洗矿法精加工装置可用 于有而设计的 ， 该精加工装置与 自动化系统

针对性的切削刀具刀 刃 的精加工 。 该公相 匹配 。 为 了使机器设备能够有足够的

司可为生产制造医疗技术产品如人工膝空间 以可靠加装一台机器人 ， 人们可进 ； ；

，

盖以及饰品和钟表工业产品 的厂家提供
－步缩减 Ｓ ＦＣ ｏｍ ｐ ａ ｃ ｔ 装置的容器的ｉ

平整和抛光的精加工机器 。 使用该公司径 ， 也可减少 刀具支架的数量 （ 图 ２
） 。

生产的机器可柔和地进行产 品边角 的精该装置里有
一

个 ３ 层夹板离心式夹子用
＆１０＊ ． 霸錄

加工 ， 以取代在加工中采用 如用刷子 Ｉｔ 于在精加工程序 中对刀具进行必要的支

是喷抛方法来对产品进行精加工 。撑 ， 同时也提供了 自动化更换刀具的基

Ｏ ｔ ｅ ｃ 公丽翻 Ｓ ＦＣ ｏｍ ｐ ａ ｃ ｔ 洗矿 础 。此外 ， 机腿还
－

体化加人了防尘Ｈ ，

法精加工装置与其前身 Ｓ Ｆ１

￣

ＳＦ ５赚 以实现曲臂机器人的信息存取 。

矿法精加工體概靜、Ｓ小且结鞭ｆｆｉＳ将工傾麵龍断空
１

＇

目分

为紧凑 ， 与 由
－

６ 轴 曲 臂机器人以及
－

离 ， 可减少－些如机械振动 、 加工过程
＿圍 ４ 为了分析精加工刀具的微型外形几何尺

台光学检测装置组成的 自 动化系统更加中产生粉尘或热等干扰因素的影响 。 此

匹配 （ 图 １ ） 。 该研发项 目 已全部列人联外 ， 实现工作区和测量区进行空间分离 ， 测量装置

８２ＭＭ现代制造 ？

ＩＢ代金圍邢工２０ １ ５
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騎＿ ｜ 團＿＼＼ ＞ ＾ＳＢ

＾ｊ

ｉｓ＾ｊｇＩ^
中国机床ｉＳＢ图 ５ 设置须检测的刀具外形几何尺寸 ３Ｄ 图像是刀具质量检测的基础

创新产品 ｉ平选

通过调整参数可实现个性化的 图像 ， 该 ３ Ｄ 图像可进行全面评估 （ 图

加工对策５
） 。 对于该测 量 系 统 ， 可对检 测 目 标

该精加工机器是为 了 刀具加工直径物进行放大 ， 放大 的倍数最 多 可选择

为 ３
￣

３ ０ ｍｍ
、 最长为 １ ８０ｍｍ 的带柄刀放大至 ５ ０ 倍 。 检测 目 标物 的垂直分辨

具的精加工而设计的 ， 所加工的刀具可率最 大 为 ０ ． ０２ ｐ
ｍ

， 侧 面 分 辨 率最 大

在刀库转速最大为 １ ００ｒ／ｍ ｉ ｎ 以及刀具支为 ０ ． ６４ ｐ ｍ ， 所检 测 刀 具 的 刀 刃 直 径

■

＾±ｊ
＾

ｊ＿Ｌ架的转速最大为 ６０ｒ／ｍ ｉ ｎ 的情况下进行２：
２

ｐ
ｍ

， 刀具在空气常温下的表面粗糙

精加工作业 。 而刀具支架的沉人深度 ｆｔ！Ｊｔ平均值…ｍ
。

ｉＳｊ
Ｓｆ倾角 的参数可进

－步变化 ， 以能够根据

？？其所要求的刀 刃直径以及所使用研磨材 智能化应用集成化測Ｉ量 ｝支术

乏‘卿慨来为每个Ｗ工Ｗ ７ｍ敝－个翻翻Ｋ隱响 ， 觀工刀具的

Ｋ ｆＷ ｇｇ＼Ｖｉｌ ｆ个性侧細Ｉ職 。翻 日悄抓秒力 单位随位数 的范

■

■ＩＩ＊■
丨贿加工装备有

一

台 由 Ｆａ ｎ ｕ ｃ 公司 ｆｆｌ 内 变化 。 在这样短的 时 间 内 ’ 该设

研制 的 Ｌ ＲＭ ａ ｔｅ２ ００ ｉＣ 型 ６ 轴 曲 臂机器备可在对下一刀具进行精 加 工 的 同 时

人 ， 以实现 刀具对光学测量装置 的 定快速检 测上
一

完成加工 刀 具 的 内 部检

， ｎ？位 。 该型机器人能够将刀具定位 ， 这样测 ， 这样便 不会 由 于对 刀 具 的检 测 而
机床 ；ｈ

＊

业Ｊ ＪＪＬ

＾可使之加工的重复精度达到 ± ２０ ｐ
ｍ

。导致停机 。

使 用 集成 到 测 量装置 内 的 摄像 机提供通过采用集成化的 ＩＦ 传感器 Ｒ２５ 进

，Ｈ，ＨＨ
｜
喊聽像将朋精細猶酬難 行減翻 ， 擁工測作业实现了

置 。 Ｌ ＲＭ ａ ｔｅ２ ００ ｉ Ｃ 型 ６ 轴 曲臂机器人最佳化 。 如果在进行加工时 ， 用户 自 行

的动作有 ６ 个 自 由度 ， 在确定测量定位 難的 刀具直径未达到要求 ， 在采用 集

时具有很高的灵敏性 ， 可根据工件的大成化的 ＩＦ 传感器 Ｒ２ ５ 进行刀具检测分析

小 、 复杂程度以及特点肺各种不 同 的 时 ， 加工机能够 自 动进行识别 ， 并将刀

定位 。具重新导人加工程序 。

为 了 对加工 刀具进行技 术 测 量 和

对刀 刃进行分析 ， 该设备选用 了奥地利自动化的工件修整

Ａ ｌ ｉ ｃ ｏｎ ａＩｍ ａｇ ｉ ｎｇ 公司研制的装有 Ｒ２ ５ 型通过充分 了解工件精加工程序参数

Ｉ Ｆ 传感器的高分辨率光学测量装置 ， 该和加工方法 ， 以及对须进行精加工刀具

Ｓ＾贾
＇

鮮测量装置可对刀具的重要特性如 刀 的准确 了解 ， 今后应能够确保进行刀具

刃直径 、 刀 刃 的锋利程度 、 刀具张紧和自 动化修整加工 ， 并能够确保稳定的 刀

自 由面的表面粗糙度等进行非接触式检具再加工质量 。 在对新刀具进行初次精

＾４＇

Ｊ＾测 （ 图 ４ ） 。加工时 ， 可根据刀具的理想直径有针对

—
＾＂＂“

在基于关注变化方式的基础上 ， 处性的设置加工程序参数 ， 由此可更加灵

ｗ在测量区里的物体的几何形状生成 ３Ｄ活和经济的进行加工作业。

冷 Ｖｏｇｅ ｌ 冑戈工頻体
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