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轴的转速随给定的机床工具组合系统的频率响应而变化
，
可以使用更重 、 更平滑 、 产量更高的铣刀 。 智能工具系统包括工具 ／ 工具支架结构

，
针对特殊

加工中心使用进行了优化 ， 所以系统内的铣刀可以在相应机床上尽可能发挥最大作用

软件

开箱即用的机械加工工具
四家机床公司共同提供动态稳定的铣刀 ， 用于提高现釘机床的生产率 ， 用户不必测量

机床的动力学数据 。 相反 ， 针对机床定制的工具经完整组装后交货 ， 并配备软件 ， 能够快

速确定可以使用 丁贝加 丨 ：出的参数 。
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更多精彩请扫描二维码

Ｍ个切削 流程都有
一

个或
一

组轴转

设 速 ， 也就是针对相应流程 的 固有

切削速度 。 以其 中
一

个特殊转速运行时

设备声音会消失 。 可以使用 更重的铣刀 ，

工 具 寿命 得 以延 长 。 尤 其 是转速超过

１ ０ ０００ ｒ／ｍ ｉ ｎ 时 ， 采用这些动态稳定轴转

速可 以提高切削性能 。 确定这些转速和

在转速下运行设备是提高生产率最容易

的方法 ， 但几乎没有工厂使用这些转速 。

为什么动态稳定切削速度未能得到
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广泛应用 呢 ？
一

部分原 因 是组织结构太

复杂 。 这些看似神奇的轴转速值在每种

机床 、 工具支架 、 切削 刀具和工具伸 出

长度组合下都不相 同 。 找 出 每种组合的

正确转速并不难 ， 只需要使用市售的频

率分析设备进行测量 即可确定转速 。 这

种测量需要用
一个小锤进行敲击 ， 通常

称为
“

敲击试验
”

。 然而 ， 使用 稳定转速

的工厂必须确 定每 种予 以优化 的机床 、

工具和伸 出长度组合的理想转速 。 另外 ，

工厂还要应用 这
一

方法来确保工具和工

具支架
一直采用 相 同 的方法组装 ， 并用

在正确的机床 ， 而且所有机械加工循环

中对每种机床工具组合使用 正确 的轴转

速 。 总之 ， 准备工作超 出 大多数工厂的

预期 ， 许多过程控制工作也难以做到 。

最好的情况是 ， 能够通过
一

种更简

单 的方法提高生产率 。 然而 ， 轻松使用

动态稳定转速 的希望很难成为现实 。 由

于转速取决于选用 的每 台 机组和 工具 ，
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图 ２ 工具仪表盘可以在不进行任何试切削的情况下预测不同切削参数及切削效果 ， 帮助智能工具的

用户快速找到该工具实现最佳切削表现的切削参数组合

似乎没有办法使用 开箱 即 用 的产品来提

供这些转速 。 例如 ，
Ｂ ｌ ｕｅＳｗ ａ ｒｆ 公司 已经

尝试克服这个 问题 。 这家公司提供 了
一

个软件界面 ， 即
“

工具仪表盘
”

， 这个仪

表盘利用 机械加工稳定性 ， 帮助用 户快

速找到给定机床工具 系统和工件材料的

最佳生产参数 。 但是 ，
Ｂ ｌ ｕｅＳｗａ ｒｆ仍然需

要用 户进行敲击试验或者采用 与敲击试

验等效的方法来获得机械加工 系统的数

据 。

现在 ， 公 司 与其他机床公 司 合作 ，

共 同开发 了
一

款商业模型 ， 直接购买优

化流程的希望即将成为现实 。

这 些 合 作 公 闻 包 括 Ｂ ｌ ｕ ｅ Ｓｗ ａ ｒ ｆ
、

Ｂ ｒ ｉ ｎ ｅｙ 刀具系统公司 、
Ｆ ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ ｔ ｏ ｎ 刀具公

司和 Ｍ ｏ ｒ ｒ ｉ ｓ 集团速度产品事业部 。 它们

共 同 开发 的产 品 是
“

智 能工具
”

系统 ，

现在 由速度产 品事业部供应 。 系统工作

方式如下 ： 速度产品事业部为 Ｏｋｕｍ ａ 的

所有加工 中心提供完整工具 ， 该工具 已

针对在机床上实现高产切 削进行优化 。

工具 由 针对机床 的 动 力学特性 定 制 的

Ｂ ｒ ｉ ｎ ｅ
ｙ 工具支架和用 户选择的 Ｆ ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ ｔ ｏｎ

图 １ 工具支架 、 工具和固定把手开始运输之前

已经完成组装 ， 并预先调平衡 。 工具上设置固

定螺丝孔来确保具有足够的伸 出长度 ， 以便进

行动态优化

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ

立铣刀和选定的定制工具伸 出长度组成 ，

已针对整个机床工具组合 系统的动态谐

振进行优化 。 工具 （带 固定把手 ） 为平

衡设备 ， 交货时带包装 ， 包装包括针对

工具定制 的 Ｂ ｌ ｕ ｅ Ｓｗ ａ ｒ ｆ 工具仪表盘 ， 帮

助用 户快速确定轴转速和各种应用 下切

削深度的最佳组合 。 这种工具就是开箱

即用 的优化铣刀 ， 使用 前用 户 自 己不需

要测量任何频率 ， 也不需要按照新的流

程或控制方法进行过多操作 。

性能提升的程度 因情况而异 ， 但智

能工具集 团表示 ， 与许多工厂使用 的未

优化的铣刀相 比 ， 使用 这种工具的合理

结果是增加切 削深度 ， 将生产率提高
一

倍和实现切削 更平滑 ， 将工具寿命延 长

一

倍 。 事实上 ， 仍然需要通过少量过程

控制工作来实现和维持这些结果 。 针对

特殊机床优化的工具支架需要与机床
一

起使用 ， 但也可 以与任何针对机床上的

各种立铣刀购买的智能工具套装
一起使

用 。 另 外 ， 部分立铣刀需要通过速度产

品事业部 ， 它从 Ｆ ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ ｔｏｎ 获得这些立铣

刀 ， 因 为这些公司要确保立铣刀保持 了

正确 的伸 出 长度 。 这个系统 当 中 ， 通过

在工具柄处设置
一

个正在 申请专利 的定

制 固定螺丝孔来控制伸 出 部分 。 速度产

品事业部和 Ｆ ｕ ｌ ｌ ｅ ｒ ｔ ｏ ｎ 根据每种智能工具

套装的客户订购数量来准确设置相应客

户工具的螺丝孔 。

智能工具系统只能用于 Ｏ ｋ ｕｍ ａ 生产

的机床 。 速度产品事业部为 Ｏｋｕｍ ａ 设备

提供工具和附件 ， 但其他
一些因素也导致

大家关注这家制造商 。 来 自位于夏洛特的

北卡罗来纳大学 （靠近 Ｏｋ ｕｍ ａ 美国总部 ）

的 Ｔｏｎｙ
Ｓｃｈｍ ｉ ｔｚ 和 ＳｃｏｔｔＳｍ ｉ ｔｈ 支持这个系

统 ， 因为该系统不仅能够对每种组合进行

测量 ， 而且从数学的角度将工具和机床频

率响应结合起来 。
Ｂ ｌ ｕ ｅＳｗａ ｒ ｆ作为 Ｏｋｕｍａ

的
“

ＴＨ ＩＮＣ 合作伙伴
”

网络的成员 ， 有

足够的机会了解公司的机床 ， 并且能够对

机床的动态特性进行必要测量 。

速度产 品 事业部和 其 他智 能 工 具

公 司 另
一

个关注点 是 整 个 系统是 美 国

制 造 的 。 换 句话说 ， 系 统 采 用 这 种 优

化方式正适合支持 国 内 制 造业的公司 。

Ｆｕ ｌ ｌ ｅ ｒ ｔｏｎ 和 Ｂ ｒ ｉ ｎ ｅｙ 的制造工厂设在密歇

根 ， 而 Ｂ ｌ ｕ ｅ Ｓ ｗ ａ ｒ ｆ也是一家美 国 公 司 。

鉴于这种情况 ， 关于频率分析的物理学

和数学观点可以支持
“

最佳工具 由 美 国

制造
”

这种说法 。 ＧＫ１
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