
�监控系统 】

金属切削中的刀具及

机床状况监控系统

品质量
，

有效地降低了运行成本
，

为用户提高了经济效益
。

�尺刀��工叼 系统可以帮助机床运行在良好的状态之下
，

有效地减少

损耗
，

降低废品率
，

保护机床并提高生产效率
。
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产
品质量

、

刀具损耗
、

生产率

及机床状况等历来是金属切

削加工中备受关注的一些要素
。

德

国 ����� 公司一直致力于研制
、

开发和制造机加工过程中的刀具

及机床状况监控系统
。
����� 的

产品从早期的模块化刀具监控系

统 ����� 发展到了如今的计算

机集成的刀具及机床状况监控系

统 ����
一

�������� ������������
��

���������� ��������� �����������
。

����� ��� 系统的核心部件是

��� 卡
，

是一块 ���或 ��� 形式

的标准计算机插卡
，
��� 卡可直

接插入机床的操作单元中
，

采样并

处理
，

经传感器信号将监控结果传

输给机床
，

机床采取相应措施
。

����� ��� 系统的传感器从

形式上来分有软件传感器 ����
一

�������肠
���� ��������及各种硬

件传感器
。
��� 卡上有两个总线

接 口
� ��������及 �����������

���
。
��������直接连接到机床的

数控单元上
，

同机床建立起 ���

通信并可采集 ��� 信号
������

������ ���可根据实际要求 �应

用�连接单个 �种�或多个 �种�

硬件传感器
，

采集相应信号并将

监控结果传输给机床控制系统
，

以便机床采取相应措施
。

经过

������� 同 �����双方合作
，

在

技术上 已实现 了 �����系统 同

������� ���� 系统的无缝连接
，

将 ��� 卡直接插人 �������的操

作单元中
，

经过一些简单配置便

可通过 ��� 采集机床各个轴的扭

矩信号以供监控使用
。

�����刀具及机床状况监控

系统是实时可视化在线监控
，

在

加工过程中
，

可检测到参与切削

刀具的断刀
、

钝刀及缺刀 �或工

件丢失�状况
。

一旦出现异常状

况 �断刀
、

缺刀�
，

机床便可立刻

停机进行处理
，

避免了刀具
、

工

件及机床的二次损伤
，

保证了产

八�刃��刀切
�

���应用实例
在一 家国 内著名 的火车车

轮生 产 厂家
，

两条现代化 的火

车车轮生产线上汇集了数十台一

流的德国进 口双轴立式车床
，

所

有机床采用统一配置
� ①数控系

统
� ������� ���� 系 统

� ② 刀

具监控系统
� ��������

一

���
，

��
�

���
�

������
�

��
�

��
�

�� � ③车轮

毛坯材质
�

锻钢
� ④ 刀具 �

圆形

刀片
，

整个圆形刀刃经转动 ����

装夹后可参与两次切削
。

机床加工车轮时
，

两个轴同

时参与切削
，

纵向及横向进给
，

在不同切削时段圆形刀片在 ���
。

左右范围内参与切削
。
�����帮

助解决两个问题
� ① 当圆形刀片

因集热产生局部熔化或爆刃时
，

����� 要及时通知机床停机
，

以

便在整个刀片爆裂前及时更换刀

刃
，

从而保证另外半个圆的切削

刃
� ② 当刀 片因异常突然爆裂

后
，

也要立刻通知机床停机
，

以

保证刀杆不被磨坏
。

如图所示是

����� 刀具监控曲线的截图
，

上

下两幅图分别是两个切削轴的监

控曲线
，

横坐标是切削时间
，

纵坐

标是传感器采集到的信号量
，

此例

中是 ��� 采集到的扭矩信号
。

图

形中红色部分曲线是切削扭矩过

大产生异常时的情况
，

当红色曲线

触碰到设定限位 �图中黄线�时
，

����� 便向机床发出断刀信号 �图

中 ���处绿线位置�
。

����� 的刀具及机床状况监

控曲线通过机床操作屏幕直观地

显现在操作人员面前
，

监控曲线

同时还被储存在 ��� 卡上的闪存

内
，

让操作人员随时可对加工 �监

控�曲线调看分析
。

�二下泪

��朋” 现代制造
�

轿道交通特刊

���
�

��
�

�����
�

���
�

��


