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数据驱动制造的重要发展

Ｉ ＳＯ１ ３ ３ ９９ 系列标准规定识别和描述 了切削刀具的通用格式 。 采用这种格式更容易进行软件应用程序共享以

及刀具处理数据的相关特点 。 在加工操作中使用的切削工具会成为最重要的现代制造工具 。
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图 ４ Ｋｅ ｎ ｎ ａｍ ｅ ｔａ ｌ 的 Ｎ ｏｖｏ 搜索到了云数据库
， 推荐刀具选择和切削参数＆于这个原 因 ，

Ｉ Ｓ Ｏ １ ３ ３ ９ ９ 标准是用 于交

换其 他标 准 制 造数据 的宝贵 资源和 标

准 。

内部工具库 ， 让程序员 的操作具有更多这些平台 中 ，
ＣＡＭ 用 户 可 以下载或输在这 方 面 ，

一 个 重 要 的 例 子 是

选择 。 通常情况下 ， 用 户 需要在 Ｃ ＡＭ人代表刀柄 、 适配器 、 切 削刀具和刀片ＭＴＣｏｎｎ ｅ ｃ ｔ
。 ＭＴＣ ｏｍ ｅ ｃ ｔ 是交换车间之

软件与 内置工具库 中输人关于切削工具的
“

个性化
”

数据库 。 用 户可以在该库间数据的计算机协议 ， 支持机床 以及检

的
一

个条 目 ， 并在刀具 目 录或在线产 品中创建工具组件 ， 并查看 ２Ｄ 或 ３Ｄ 效果 。 测和分析机器性能 的软件应用 。 和 Ｉ Ｓ Ｏ

目 录 中寻找 ， 不 同刀具制造商可能会使这些工具的效果 图 ， 根据刀具的数据和 １ ３ ３ ９ ９ 标准相类似 ，
Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 创建相

用 不 同 的定义 ， 并按 ＣＡＭ 系统结构输应 用 程序 的 参数可 以很容 易 地导人至关的制造设备定义的术语 。
ＭＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ

人信息 。 这
一

过程可能 比较缓慢 、 枯燥ＣＡＭ 软件 ， 进行安装和 仿真 。 也有可最初设计为可扩展 的 ，
也就是说其可 以

且容易 发生数据输入错误 。
Ｉ Ｓ Ｏ １ ３ ３ ９ ９能直接在用 户 的 ＣＡＭ 系统 中集成开放被添加到其他类别的生产数据标准 中 。

格式 的数据相 比之 下则 更容易被找到 、 平 台库 ， 从而 ３Ｄ 模型可 以输 出 到 系统Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 原始版本于 ２ ００ ８ 年发

解释和输人 。 更重要的是 ， 使用 正确 的的仿真模块 ， 更完整和准确地进行错误布 ， 新术语列人
“

移动 资 产
”

相 关 的

界面 ， 大多数 ＣＡＭ 系统能够直接从刀检查 。
Ａ ｄｖ ｅ ｏ ｎ 平台 已整合了

一些 ＣＡＭＭ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 标准 ， 移动资产包括刀具 、

具制造商导人这些数据 。 系统的领先开发者 。 刀体组件 、 夹具组件和机床 、 存储单元 、

然而 ， 许多 Ｉ ＳＯ １ ３ ３ ９ ９ 标准 的刀具下
一

步是基于在线
“

数据云
”

的工检查装置和 自 动换刀等其他元素 。

制造商正在通过 ＣＡＭ 系统访 问在线维具建议和优化 ， 进行数据存储 、 分析和开 发 人 员 发 现 ，
Ｉ Ｓ Ｏ １ ３ ３ ９ ９ 标

护开放平 台 的 刀具数据库 （ 图 ３ ） 。 这计算共享 ， 以及获得联 网计算资源的大准 可 以提供
一

套 术语 和 代 码 的 扩 展 ，

些基于 网 络 的 数据库可促进建立和 集规模容量应用程序的支持 。 获得这种云ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 将涵盖移动资产 。 通过采用

成切 削 刀 具库 ＣＡＭ 。 因 为在基于 Ｉ Ｓ Ｏ工具库可使用 户 能够提交加工操作有关这些条款和规则 ， 移动资产扩展可 以进

１ ３ ３ ９９ 标准 的开放平 台结构库 中 ， 其他的细节 ， 并选择切削工具最合适的参数 ， 行编译并更快速发布 。 这个扩展在 ２ ０ １ ２

制造商 的标准工具的数据也可以被结合例如刀具的使用 策略和最佳切削速度 以年 ７ 月 被正式添加 到 Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 标准

在
一起 。 及配刀情况 。 中 。

比 如 Ｓ ａ ｎ ｄ ｖ ｉ ｋＣ ｏ ｒ ｏｍ ａ ｎ ｔ 开 发 的为 描 述 其 在 这 个 方 面 的 进 展 ， Ｉ Ｓ Ｏ １ ３ ３ ９ ９ 标 准 和 Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 之

Ａ ｄｖ ｅ ｏ ｎ 开 放 平 台 和 Ｋ ｅ ｎ ｎ ａｍ ｅ ｔ ａ ｌ 开Ｋｅ ｎ ｎａｍ ｅ ｔ ａ ｌ 将 Ｎ ｏｖ ｏ 定义为
“

通过云进间具有相容性 ， 因为其使切削工具数据

发 的 Ｎ ｏ ｖ ｏ 开放 平 台 ， 面 向 所有 符合行工艺知识 的交换
”

。 其提供刀具选择和性能添加 到应用 程序 中进行监测和分

Ｉ Ｓ ０ １ ３ ３ ９ ９ 标准 的 工具供应商数据 。 在功能 ， 就像
一

个工艺过程设计 。 部分功析 。
Ｋｅ ｎ ｎ ａｍ ｅ ｔ ａ ｌ 的 Ｎ ｏｖ ｏ 优化门户 网站

４０ＭＭ 现代制造 ？

 １８ 丨ｆＳ圍 Ｈ ０工２０ １ ５
－

１ １ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



技术前沿 ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ ＫｆｆｉＨＢｌ


Ｉ ｍＣＴｈ ｉ Ｕ ｉ 二
丨

显示 ＭＴＣ ｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 和 Ｉ ＳＯ １ ３ ３ ９ ９ 标准是如序的 。 对工具 的类型进行分组 （铣切工 １ ３ ３ ９９ 目 前不提供详细 的分类系统 ， 通

何结合到
一起进行数据驱动制造 （ 图 ４

） 。具 、 车 削 工具 、 工具开 槽 和 切 断等 ） 。 用 工具分类的开发拟填补了这
一空 白 。

这使 ＭＴＣｏｎｎ ｅ ｃ ｔ 可以与监控系统兼这些主要类别分解成子类 ， 进
一步划分 Ｓ ａ ｎ ｄｖ ｉ ｋＣ ｏ ｒｏｍ ａｎ ｔ 与西 门子 Ｐ ＬＭ

容 ， 实时反馈生产计划 、 机加工车间与为更小的子类别或子类 。 这个结构层次合 作 ， 共 同 打 造 Ｇ ＴＣ
， 以 补 充 Ｉ ＳＯ

切削性能 ， 从而确定机床生产率的提高使得用户更容易找到所需要的工具 。 １ ３ ３ ９ ９ 标准 。 其结构的用 意符合制 造切

和切削 刀具的使用 。 这些信息通过访 问 Ｉ Ｓ Ｏ １ ３ ３ ９ ９ 标准不包括详细 的分级削 刀具数据的软件应用程序 ， 更易于更

任何互联 网设备可直接连接到被监控机分类结构 。 只是规定 了可能 出 现在制造换 目 标 。 ＧＴＣ 开发商咨询 了其他厂商 ，

床 。 这简化了实时报告以及机床性能相商工具 目 录 中 的个别规格 的标准格式 。
ＣＡＭ 供应商和最终用 户 （ 图 ５

） 。

关工具的性能历史数据 ， 使大数据分析这就是说 ， 每
一

个列表并不能显示它是简单的讲 ，
ＧＴＣ 分类遵循刀具类别

可 以应用 。 通过提供的机床效率的实时何种工具 ， 而可显示在铣削工具部分 目目 录的基本逻辑 。 然而 ， 在 Ｉ Ｓ Ｏ １ ３ ９ ９ ９

分析 ， 该系统算法可确定为切削工具的录 中 ， 并设置有标识指示 。 切削工具分等 国 际标准规定 中 ， 该结构在计算机数

实际性能并且基于演示工具的性能建议 。 类可 以帮助用 户找到合适的工具 ， 便于据库 使 用 。 Ｇ ＴＣ 作为树结构 的 几个分

加工操作 。 支机构 。 这个树结构 的枝头叶子就代表

ＧＴＣ －Ａ复缺失的一杯有 关 刀具计算机 系 统使 用 信息 数 着 Ｉ ＳＯ １ ３ ３ ９ ９ 规定 中 的个人工具清单 。

在刀具制造商的产 品 中 ， 你会发现据库 ， 需要某 种分层分类体 系 来 组织目 前 ，
ＧＴＣ 还没有被正式被采纳为

所有列 出 的刀具产品是根据类型进行排这些信息 ， 使之更容易搜索 。 由于 Ｉ Ｓ Ｏ Ｉ ＳＯ １ ３ ３ ９ ９ 标准的
一

部分 。
ＧＴＣ 不包括

同
一分类水平的其他工具 。

▼Ｃｕｔｔ ｉ ｎ ｇ 
Ｔｏｏ ｌｓ Ｌ ｉ ｂ ｒａ ｒｙ 全部意义

３
数据驱动制造是

一

种手段 ， 而不是
Ｔｏ ｏ ｌ  ｉ ｔｅｍ ｓ

目 的 。 这种手段能够做 出 更好的决策 ，

｜
＞
Ｑ

Ｔｕｒｎ ｉ ｎｇ 
ｔｏｄ 使工厂车 间更加高效 ， 更具有成效 。 对

＾＾
１Ｄ ｒ ｉ ｌ ｌ于工厂和 正在实 施精 制 原则 的工厂来

Ｋ＾说 ， 数据驱动制造还为他们提供了
一

个
Ｐ）ＨＭ ｉ ｌ ｌ ｉ ｎ

ｇ 
ｃ ｕ ｔｔｅ ｒ

＾ 推动精益制造的实践活动 ， 因为制造业

［
＞
Ｑ

Ｔｈ ｒｅａｄ ｍ ｉ ｌ
ｌ ｉ ｎ

ｇ 
ｃｕｔｔｅ ｒ

 中有较大的浪费 ， 这也可 以归咎于沟通

Ｆａｃｅ ｍ ｉ ｌ ｌ ｉ ｎｇ 
ｃ ｕｔｔｅ ｒ 不畅或缺乏可靠数据的技术 。 然而 ， 正

＾ ｜ ｎｄ ｅｘａｂ ｌ ｅ 确 的事实和数据能够带来更好的决策 。

更好的决策也就意味着更少的浪费 。

—． ｔ：Ｃｏ ｒｏＭ ｉ ｌ ｌ ２ １ ０

ＩＭ Ｊ 在数据驱动制造 中 ， 任何阻碍计算

ｇ ｊ

Ａ ｒｂｏ ｒ
－

ｔｙｐｅ Ａ
 （
ＦＤＡ２ ２

）机化设备 以及整个信息系统的数字数据

Ａ ｒｂ ｏ ｒ
－

ｔｙｐｅ Ｂ
（
ＦＤＡ ２ ２ ） 交换的障碍都应该去除 。 数据交换标准 ，

＝

＼ｎ＾ ＋ ＋ ０ ＋ ，如 Ｉ ＳＯ １ ３ ３ ９ ９ 标准 ， 帮助打破这些障碍 。

Ｔ

—

；Ｃｏ ｒｏｍ ａ ｎｔ Ｃａ ｐ ｔｏ
－

ｓ ｅ ｇｍｅ ｎ ｔ ＆ ｔｏｏ ｌ

＾鉴于这些标准的广泛影响力 ， 在刀具和
ｃｙ ｜ ｌ ｎ ｄ ｒ ｌ ｃａ ｌ ｓ ｈａ ｎ ｋ

＜
２Ｖ Ｌ０ １

）机床制造业 中 ，
Ｉ Ｓ Ｏ １ ３ ３ ９９标准脱颖而

＾
Ｔｈ ｒｅａ ｄ ｅ ｄ ｃ ｏ ｕｐ ｌ ｉ ｎｇ

－ＭＳＳＣ 出 ， 成为实现更高水平的数据驱动制造

〇Ｗｅ ｌ ｄｏ ｎ 的
一

个重要步骤 。

Ｏ
数据 可 交 换性也 是一个 关键推 动

Ｒｏ ｕ ｎ ｄ
 （
Ｒ

）

、 、力 ， 如 物 联 网 以 及 工 业 ４ ． ０
。 若 没 有

Ｔ「 ｉａ＿ ａ ｒ
（
Ｔ

） Ｓ４２２Ｓ？数据安全和 全面 交换 的 作 用 ， 这些都

ｋ Ｐｈ
］

Ｃｏ ｒｏＭ ｉ ｌ ｌ ２４ ５ 分层结构 ， 从
一 不 能 充分实 现 。 同 样 ， 对数据 云 的访

Ｋ
具至

问 取决于数据的互换性 。 在此背景下 ，

Ｋｔ
：Ｃｏ ｒｏＭ Ｈ Ｉ ３００ 其 分 支结构 。 该

例 子 中 显 示 了 丨 Ｓ 〇 １ ３ ３ ９９ 标准和用 于制造其他数据交



 ＩＧＴＣ 的分支结构换的标准就可 凸显其实际意义 。 ＣＺ３

４２Ｍｉｉ现代制造 ？
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－
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