
技术前沿
ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅｓ

统 肖 ！ ｊ

有针对性地利用动力参数＿
多特蒙德技术大学 （

ＴＵＤ ｏ ｒ ｔｍｕ ｎ ｄ ） 所研发出的
一

种儿何物理模拟系统 ４以对铣削过程

屮的切削力和刀具振动作出预测 。 同时 ， 该系统还可以提供有关工件的洋细信息 。
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感器和过程模拟 的应用 已成为生
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以探索出与刀具磨损
力 皆＆相关联的刀具切削特性

阻尼振荡器来得到均衡 。 在与切削力模

型理想连接的情况下 ， 即可对 因切削力可以采用传感技术来获取数据。 但是 ， 传作必须在数毫秒之 内进行完毕 。

作用 而在接触面区域 内所产生的 刀具与感技术只能提供
一

种选择 ， 即它只对已经值得注意的是 ， 较大的磨痕宽度将

工件之间的相对运动进行测定 。 如果把产生的振动作出反应 。 通过结合采用过程会导致较大的切削力 。 借助于试验 中所

偏差值纳入到力的计算 中去的话 ， 即可模拟和传感技术 ， 即可把这两种途径的优测得的切削力或偏移量 ， 可 以 刀具的

实现对再生效应的模型化试验 。 由于刀势结合在
一起。 由此 ， 可以实现刀具状态切削力参数进行二次校验 。 由 此 ， 可以

具在切削时受到 载荷作用 ， 因此刀具的对切削力和偏差产生的影响进行监视 ， 以使模拟工作与各种不 同 的刀具磨损状态

局部地方会 出 现磨损现象 ， 从而导致刀避免在后续加工过程中产生不希望出现的相 匹配 。 通过采用 实验模型来实施各种

具的微观几何结构发生改变并缩短刀具刀具动力性能 。 对此 ， 把事先通过模拟试不 同 的模拟过程 ， 可 以对刀具介于所显

的使用 寿命 。 这种效应无法在 目 前 的模验所计算得出的偏差与传感器在作业流程示的两个状态之间 的 中间状态作出描述 。

拟工作 中体现 出 来 。 而刀具状态的改变中所测得的偏差进行连续比对 。 如果发现
一旦模拟工作经过后续流程校验之后发

则会极大限制对较长时间和磨损严重的存在很大的差异 ， 则说明模拟试验丧失了现有不 良的切削状态 出 现 ， 则可 以对切

切削过程的模拟结果的可预测性 。其预测能力 。 应该利用传感器测得的数据 ， 削参数值进行重新 匹配 。 通过传感器与

为了获得有关在切削过程中刀具动力来对模拟试验中的切削力参数进行重新校切削模拟相结合 ， 可 以实现具有匹配能

性能 因 刀具磨损而发生改变的相关信息 ， 验 。 但这是
一

项很大的挑战 ， 因为校验工力 的切削监控 。 ＧＬ３
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