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ARTIS CTM-V6刀具监控系统

应用不同传感器的试验对比
 ■ 沈阳机床股份有限公司 （辽宁 110142） 薛庆鑫 魏广元

摘要：使用刀具监控系统可以有效地降低车间生产的运营成本，提高智能车间、柔性生产线的可靠性。但是由于ARTIS刀具

监控系统需要将CTM卡安装在PCI插槽来进行数据的采集。对于没有配置PCI插槽的数控系统，可以尝试使用CFM4力矩传感

器配工控机的方式来实现。本文监控了刀具极限加工时的损耗和控制效果，对比不同数据采集方式的优缺点。用以选择适合

的刀具监控系统来降低机床运行成本，提升机床可靠性。

1.试验目的

本项目以云南CY集团有限公

司智能车间项目中某型号高刚度

数控车床为对象，通过ARTIS刀

具监控系统监控机床在持续加工

工件情况下机床刀具状态，验证

ARTIS刀具监控系统在机床加工

过程中，刀具出现问题时的响应

是否可以及时有效。

因为C T M - V 6系统需要将

CTM卡安装在PCI插槽并进行数

据传输，西门子840Dsl系统可以

满足条件，而国产系统（本次使

用的是华中818A数控系统）则

没有P C I插槽，所以必须通过工

控机将数据信号转到显示器。另

一方面，使用西门子840Dsl系统

时CTM-V6系统可以直接从西门

子系统采集扭矩信号，用以监控

刀具变化。而国产系统没有此功

能，需要使用力矩传感器来采集

扭矩信号。

本次试验目的是监控刀具极

限加工时的损耗和控制效果，对

比不同数据采集方式的优缺点。

选择适合的刀具监控系统来降低

机床运行成本，提升机床可靠

性。

2.ARTIS刀具监控系统产品

功能

（1）通过采集扭矩变化的数

据可以检测机床在加工过程中产

生的刀具异常破损、刀具磨损和

刀具丢失等情况。

（2）报警信息通过Profibus

总线（国产系统用I/O点）传输给

数控系统，同时激活报警信息，

根据不同报警等级，NC系统自动

选择报警或者停止机床运行。

（3）此系统对推测刀具使用

寿命有一个可靠的依据和保证。

采购人员也会因此制定更加合理

的批量采购计划。有效降低企业

每天的生产运行成本。

3.刀具监控系统组成

刀具监控系统两种方式产品

组成如附表所示。本次试验暂时

使用西门子显示器代替工控机来

显示数据。DTA是使用西门子系

统自带扭矩数据，C F M4是使用

力矩传感器采集扭矩数据。产品

联接顺序如图1、图2所示。

4.现场报警参数设置

（1）报警参数设置，学习

扫码了解更多

刀具监控系统表

采集方式 DTA CFM4

采集卡 CTM V6-PB CTM V6-PB

数控系统 西门子840Dsl 华中818A 

信号转换模块 无 CFM-4

传感器 无 RS-M16

工控机 无 注
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曲线：使用新刀试切样件，所得信号的峰值设置为

100%，面积设置为100%。即为学习曲线（图3～图

5中淡绿色填充图）。学习曲线是理想曲线，这时刀

具完全没有磨损。ARTIS系统以此曲线作为标准曲

线参照，进行加工的调整及报警参考。

（2）缺刀参数设置：缺刀曲线面积小于50%时

系统提示缺刀报警。

（3）钝刀参数设置：更换到一把工艺认为已

经磨损严重，不再使用的旧刀，试切。记录面积数

值130％，峰值数值130%，将钝刀面积数值设置为

125%。当实际加工时，实际切削面积大于设置的钝

刀面积时，系统将提示钝刀报警。

钝刀设置值是根据实际情况而定的，出现实际

钝刀报警而发现刀具磨损不严重，则证明钝刀设置

偏低，调整钝刀报警上限到148%。

（4）断刀参数设置：断刀报警值暂时设置

130%。当实际加工出现断刀报警后，发现刀具并没

有断，证明断刀报警值偏低，可以对断刀上限值进

行相应的调整如150%。

（5）实际切削监测图形如图3～图5所示，上面

窗口为DTA窗口，即系统采集西门子电动机扭矩信

图2 CFM4连线图图1 DTA连线图    

图3 学习曲线     

图4 加工试验曲线变化

图5 大切深试验曲线变化

号；下面窗口为CFM4窗口，即系统采集力矩传感器

信号。

由图形可以分析出，绿色部分为学习曲线，可

以看出DTA曲线约30%，CFM4曲线约40%。深蓝色

部分为实际切削过程中与学习曲线重合的部分。红色

部分为实际切削过程中超出学习曲线的部分，可以看

出DTA曲线约40%，CFM4曲线约60%。黄色横线为

断刀上限，DTA曲线设置为77%，CFM4曲线设置为

100%。

可见CFM4曲线相对DTA曲线敏感，曲线变化快
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速。因此设置断刀、钝刀等参数

时需要加大。进行破坏性试验，

加大切削进给量试验。可以看出

图4出现红色状态曲线，曲线快速

上升，证明切削扭矩快速增加；

图5红色状态曲线上升，尾端快

速上升到达预警位置，系统右侧

提示栏提示钝刀状态。CTM系统

报警并通过NC系统将机床各动力

轴断开，检查现场刀具有轻微损

坏。证明ARTIS系统可以最大程

度保护机床，试验成功。

5.结语

经过刀具初始学习后，进行

刀具磨损、刀具缺刀以及破坏性

刀具断刀试验。ARTIS两种采集

方式均能快速、准确地捕捉到机

床加工过程中刀具出现的各种异

常情况，及时进行报警处理。

（1）CFM-4采集方式的刀具

监控系统优点是可以适用于多种

系统，对于刀具监控更敏感；缺

点是需要增加传感器、信号转换

器，部分系统没有P C I插槽，还

需要增加工控机用来显示，成本

较高。

（2）D AT采集方式的刀具

监控系统优点是组件少，方便配

置，节省空间，成本相对低一

些。缺点是对数控系统要求比较

加工中心I5系统编程代码
 ■ 沈阳机床股份有限公司 （辽宁 110024） 王玲丽

摘要：介绍I5系统立式加工中手工编程的准备功能代码、固定循环代码、T代码、F代码的编程格式。 

在众多的数控系统中，I5系

统是由沈阳机床自主研发的具有

自主知识产权的智能化数控系

统。不同的数控系统可能会将同

一功能定义成不同的代码，所以

当我们熟练其他系统的编程，再

面对I5系统时还需要再学习它的

编程格式或规则。

1. 准备功能代码

（1）G00（快速点定位指

令）。

G00 X_Y_Z_；

（2）G01（直线插补）。

G01 X_Y_Z_F＿；

语句中的X_Y_Z_表示绝对

值指令时，是终点的坐标值；表

示增量值指令时，是刀具移动的

距离。F _表示刀具的进给速度

（进给量）。

（3）G90/G91，AC/IC（绝

对值/增量值）。

G90表示绝对尺寸；G91表

示增量尺寸；X=A C（…）表示

某轴以绝对尺寸输入，程序段方

式；X=IC（…）表示某轴以相对

尺寸输入，程序段方式。

（4）G 0 2，G 0 3（圆弧插

补）。

G2/G3 X_Y_I_J_K_表示圆

心和终点；G2/G3 X_Y_Z_CR=_

表示半径和终点；G2/G3 I_J_K_

A R=_表示张角和圆心；G2/G3 

X_Y_Z_AR=_表示张角和终点；

CIP X_Y_Z_IM=_JM=_KM=_表

示终点和中间点；CT X_Y_Z_表

示切向连接的圆弧。

扫码了解更多

严（例如PCI插槽，西门子840Dsl

系统需单独订P60、H M I-S L等

权限），如无相应功能则无法使

用。

总的来说无论选择哪款配

置，都可以对提高机床加工效

率、改善产品质量有一定的保障

作用，也有助于机床的维护保养

和故障诊断。
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