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由于我单位要加工一批精度

较高的零件，为保证加工精度，

在进口摇篮式五轴加工中心上进

行加工。此加工中心配置有测量

探头系统、BLUM刀具测量系统

等装置，测量探头系统可以快速

精确地找正工件，并可进行在线

测量，BLUM刀具测量系统可以

自动对刀具进行长度和半径精确

测量，保证加工精度。

1. 提出问题

在用φ 10m m的立铣刀加工

完成一个凹槽底面后，用五轴加

工中心自带的测量探头进行深度

检测，发现凹槽底面深度尺寸偏

大约0.08mm，完全超出了五轴加

工中心的加工精度。

2. 分析问题

首先考虑在编制加工程序时

是否出现问题，在五轴加工中心

上将加工程序调出，对程序的Z

轴数值进行检查，并没有出现过

切数值。

其次检查加工坐标系是否正

确，因工件加工坐标系设置在工

件的上表面，用测量探头测量工

件上表面坐标值，Z值为0，说明

坐标系设置没有问题。

然后检查刀具长度补偿是否

BLUM刀具测量系统使用问题分析
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摘要：本文介绍了使用BLUM刀具测量系统时，出现刀具长度测量不准确的情况，并对此问题进行分析，提出了解决方法。

法兰面上的相同方向打上相同标

记，成组入库。

4. 结果验证

装配前，过渡法兰和齿轮

先拆下，先将过渡法兰把在减

速机上，把表吸在减速机上，

表指针指在过渡法兰与齿轮配合

的外圆上，转动减速机看表针跳

动情况，经调整各螺栓后，过渡

法兰外圆跳动0.01m m以内，然

后再将齿轮按照相同标记位置配

合在过渡法兰上，接着用铰制孔

螺钉将两件拧在一起，打齿圈径

向跳动，一半齿圈的跳动公差在

0.07mm以上，一半齿圈的跳动公

差在0.02mm以内，重新调整个别

的铰制孔螺钉，然后再打表，齿

圈径向跳动在0.02mm以内，满足

装配要求（见图4）。

通过对用户4台落地镗产品中

减速机上各件进行跟踪安装，发

现改进前完成一套减速机上各件

安装（包括加修、误工时间）需

要7天，改进后完成一套减速机上

各件安装需要3.5h，提升装配效

率93%。

导向丝锥通过实际验证，不

仅提高了零件加工质量，也提高了

装配加工效率，保证整体机床精

度。导向丝锥设计简单，制造方

便，使用效果好，制造成本低。

（a）                                                                        （b）
图   4
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 附   表

Q参数 定义

Q350 测量模式：Q350=0（默认值）指用搜索功能测量刀具数据

Q351 测量范围：Q351=0（默认值）指长度和半径测量

Q352 检查径向跳动：Q352=0（默认值）指不要影响单一切刃监控

Q355
特殊功能：Q355=–1（默认值）指在刀具前端切刃进行长度测量及在单侧进

行半径测量

Q359 附加刀长补偿：Q359=0.000mm（默认值）

Q360 附加刀径补偿：Q360=0.000mm（默认值）

Q361 用于计算均值的重复测量次数：Q361=3（默认值）

Q362 重复测量时单次测量结果的允许分散公差：Q362=0.010mm（默认值）

正确，在电子手轮模式下，将刀

具移动至Z 0位置，此时刀具底

面应与工件上表面平齐，经观察

刀具底面比工件上表面略低，可

见是刀具长度补偿不正确导致工

件凹槽深度尺寸偏大。为进一步

确认是刀具测量的问题，再次用

BLUM刀具测量系统进行刀具测

量，问题依然存在。刀具长度补

偿值是BLUM刀具测量系统自动

测量确定的，因此需要对BLUM

刀具测量系统测量刀具的过程进

行分析。

针对我们使用的φ 10m m立

铣刀，采用循环584进行刀具测

量，循环584是使用B L U M镭射

系统对非中心切刃刀具进行刀

长、刀径测量及径向跳动检查的

程序，程序如图1所示。此程序

可测量数据已知的刀具（刀长/刀

径L≠0mm/R≠0mm）或者数据

未知的刀具（刀长/刀径L =0mm/

R=0mm）。测量结果根据实际的

刀具编号T-No.写入刀具表。测量

位置ROFFS、LOFFS必须根据具

体刀具，在刀具表中进行定义。

根据图2可知，φ10mm立铣

刀的ROFFS=4.5，LOFFS=5.5，

将其输入至五轴加工中心的刀具

表中。运行循环584程序，刀具长

度及半径值即可自动在五轴加工

中心系统的刀具表中生成。

图   3

图   4

循环584的参数含义见附表，

各参数均采用默认值，刀具测量

位置参数ROFFS、LOFFS也是根

据推荐选取的，而且此循环之前

也一直在使用，没有出现过任何

问题。

到底是什么原因造成的刀

具长度测量不准确呢？作者对此

φ 10m m立铣刀进行仔细观察，

终于发现了问题所在，原来这把

刀具刀尖处有磨损，如图3所示。

BLUM刀具测量系统在测量刀具

尺寸时，测量位置由R O F F S、

L O F F S值确定，由于RO F F S、

LOFFS的默认值偏向刀尖位置，

导致测量位置刚好在磨损处，如

图4所示，所以刀具长度测量就不

准确了，同时刀具半径测量值也

会有偏差。

3. 解决问题

因此设置RO F F S=R –R 2–1 

=4，避开刀具磨损位置，重新进

行刀具测量，检查刀具表数据，

发现刀具长度值有变化。进行试

切，并用测量探头测量，尺寸正

确。如果刀具磨损严重，就必须

更换新刀具，以免出现加工质量

问题。

4. 结语

在加工过程中，难免出现

一些特殊状况，导致加工尺寸不

准确，对于精加工需要先留余量

加工，然后测量，根据测量结果

再进行加工，避免出现不合格产

品。对于出现的问题，仔细分析

原因，只有找准了原因，才能合

理地解决问题。         
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