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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件由南京航空航天大学提出。
本文件由中国图学学会归口。
本文件起草单位:南京航空航天大学、成都飞机工业(集团)有限责任公司、雁栖湖基础制造技术研

究院(北京)有限公司。
本文件主要起草人:李迎光、刘长青、牟文平、李德华、华家玘、王宁坤、朱绍维、冯峰、郝小忠、

姜振喜、代凯宁、钱昱辰、刘宽。
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引  言

  为满足新一代机械装备的性能需求,零件必须具备高精度、高强度、高性能的特点,而数控加工作为

制造领域的关键技术,在机械制造中占据主导地位。加工过程的状态预测是实现智能数控加工的关

键,对刀具进行精确预测,可以有效地提高加工质量和效率,降低加工成本。
刀具磨损过程异常复杂,基于数据驱动是预测刀具状态的有效方法,本文件提出了反应刀具状态信

号的种类、采集流程、监测信号去噪方法及刀具状态检测方法。本文件指导加工系统采集,为刀具状态

预测提供了数据基础。
高质量的监测数据是精确预测刀具状态的前提,本文件指导监测信号采集流程、数据处理及刀具检

测,为刀具状态预测提供高质量数据。
本文件的发布机构提请注意,声明符合本文件时,可能涉及到专利(CN201710971614.8)“一种面向

自适应加工的几何信息-工艺信息-监测信息关联方法”相关的专利的使用。
本文件的发布机构对于该专利的真实性、有效性和范围无任何立场。
该专利持有人已向本文件的发布机构承诺,他愿意同任何申请人在合理且无歧视的条款和条件

下,就专利授权许可进行谈判。该专利持有人的声明已在本文件的发布机构备案。相关信息可以通过

以下联系方式获得:
专利持有人姓名:刘长青、李迎光、王强、华家玘、牟文平

地址:江苏省南京市秦淮区御道街29号南京航空航天大学明故宫校区

请注意除上述专利外,本文件的某些内容仍可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的

责任。
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数控加工刀具状态监测数据采集规范

1 范围

本文件规定了数控加工过程中刀具状态监测数据采集的内容分类、方法流程、要求、及实施要求。
本文件适用于数控加工过程中刀具状态信息的数据采集。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

GB/T2298—2010 机械振动、冲击与状态监测 词汇

GB/T32335—2015 机械振动与冲击 振动数据采集的参数规定

GB/T33863.8—2017 OPC统一架构 第8部分:数据访问

3 术语和定义

GB/T32335、GB/T33863.8界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1 

刀具劣化形式 toolfailuremode
包括侧面磨损、凹槽磨损、裂纹、刃边微崩、破损。

3.2 
采样频率 samplingfrequency
单位时间内从连续信号中提取并组成离散信号的采样个数。

3.3 
计算机数字控制 computernetworkcontrol;CNC
由计算机完成数值计算,并直接发出控制指令参与控制过程。

3.4 
控制系统工业接口标准 oleforprocesscontrol;OPC
针对现场控制系统的一个工业接口标准。

4 数据采集内容分类

4.1 数据采集分类

数据采集按采集对象分为:
a) 监测信号数据;

b) 标签数据。

4.2 数据采集内容

4.2.1 监测信号数据包括机床主轴信号、外接传感器信号。
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