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数控机床在自动加工的过程中，由于切削强度高、温度过高、残留切削影响、刀具老
化等因素的影响，可能会导致刀具的磨损或断裂，若无法及时发现刀具的损坏，会造成重
大生产甚至安全事故。本产品可以有效检测刀具的磨损或断裂情况，且整个检测过程在刀
库中执行，不占用加工时间。可用于盘式刀库、链式刀库中刀具的检测。

本断刀检测仪包含检测装置、测量支架、测量控制及线缆等组成部分，见图1所示:

一、应用简介

二、产品外观

控制器 驱动器 网线和部分通讯电缆

网线，长 1 米

D 型 插 头

线，长 1 米

图1 断刀检测系统组成部分
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检测装置安装在测量支架上，测量控制器安装在电气柜中，通过线缆及信号传输控制
驱动器以实现断刀检测功能。检测装置组件如图2所示。

检测装置中，可以调节的有撞击板的方向、撞击杆左右长度比例、配重块的位置。其
中，撞击板平面的方向，只能和旋转方向垂直，不可以平行；撞击杆左右长度比例要符合
设计比例，不可以任意调节；配重块的位置，要先根据撞击杆另一个长度进行力矩的平衡
调节。

检测装置包含动力线和编码器线，在图2中的2个锁紧端子处对插安装。

三 安装说明
3.1 检测装置

图2 检测装置组件图
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控制部分主要包括控制器和驱动器两大组件，控制器主要用来调节和控制检测精度以

及和设备信息通讯的作用；驱动器主要用来控制电机的运动并向控制器反馈信息。

控制器和驱动器建议安装在设备电箱中。

3.2 控制部分

3.2.1 控制器外形及安装尺寸

图3 控制器相关尺寸图
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撞击杆力矩是否平衡对于断刀检测仪的输出结果有显著的影响，撞击杆平衡性越好，
测量结果越准确，在某些个位置，一个没有使用配重块的具有长撞击杆的断刀检测仪的功
能是无法得到保证的。配重块材质为黄铜H59，中心有预留贯穿孔，用于调节平衡位置，
固定方式为圆周径向有两个M4锁紧孔。

调节方法为：在撞击板一侧的移动撞击杆并确认长度后，紧固联轴器上的两个螺钉，
然后侧向放置在水平面上，通过移动配重块改变与旋转中心的距离，观察联轴器旋转摆动
情况，调节至两侧力矩平衡并使用顶丝锁紧，见图5所示，同时必须要考虑到配重块一侧的
旋转空间满足情况，否则容易引起碰撞。

3.2.2 驱动器外形及安装尺寸

图4 驱动器相关尺寸图

3.3 配重调节
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本断刀检测仪提供了通用型安装
支架，见图6所示，通过滑动支架将检
测装置和支架本体进行连接，提高了
安装位置要求的适应性，但不论提供
多少种安装方式，不可能满足所有的
安装位置要求，因此需要用户根据实
际再单独制作合适的安装支架。

警告：在准备测量刀具是否有损
伤时，要求被测试设备的振动不足以
影响本断刀检测仪。因此在安装后，
建议进行振动影响测试。

3.4 支架及安装尺寸

图6 支架组成部分

图5 配重调节顺序图
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M5螺纹安装孔和检测装置安装板的4个滑槽孔相连，并具备小范围的调节能力。同时，
检测装置也可以根据实际情况取消通用的支架，直接安装在设备合适位置。

图8示意图表示了断刀检测仪的工作区域，包括有效撞击角度、最大有效撞击长度差和
有效撞击区域等3个主要信息，图8左图展示了撞击杆最长长度下的3个信息值，图8右图展示
了撞击杆最短长度下的3个信息值。

其中需要注意的地方如下所述：
1、有效撞击区域是可以实现的理论最大值，但在实际应用中，使用到的区域建议位于

A-B段内。
2、实际旋转角度要将撞击失效越过理论位置后的空转角度考虑在内，即起始角度和空

转角度的角度差不能超过180°，推荐测量角度范围设置为：起始角度10°、终止角度100°
3、部分关键技术量化值：撞击次数寿命1000万次；单次检测时间，在有效撞击角度内

的时间范围为0.3~2s。

3.4.1 检测装置的空间占用尺寸说明

图7 检测装置空间占用及安装孔尺寸
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图8 工作区域示意图



8

数控机床解决方案专家数控机床解决方案专家

3.4.2 滑动支架和支架本体的尺寸说明

3.4.2.1 滑动支架的调节尺寸

图9 滑动支架相关尺寸

滑动支架左侧面板用来连接和固定检测装置，具有90mm（123~210mm）的调节范围。
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支架本体用来连接和固定滑动支架，并通过贯穿槽口和设备钣金等外部支撑进行连接，

同时提供多位置调节，尽可能让用户在安装时减少诸多繁琐程序。

3.4.2.2 支架本体的尺寸说明

图10 支架本体的相关尺寸



10

数控机床解决方案专家数控机床解决方案专家

3.4.3 整体安装示意图

左图 整体效果图
右图 整体安装尺寸图

1-检测装置，2-滑动支架，3-支架本体，4-M5*40连接螺钉

图11 整体安装示意图



1、先使用4在合适的位置，将3和设备支撑（一般为机床钣金）连接在一起；其次将2和

3进行合适位置调节并使用M5*12螺钉连接；然后安装1至2的安装板上。

2、伸缩组合套装，可以根据实际需要来取舍是否使用，主要用来和4进行组合，以弥补

由于设备支撑导致的安装孔不在同一平面上的问题。

3.5 防护要求说明

本断刀检测仪所用电机防护等级达到了IP67级别，因此检测装置对安装环境的要求相对

宽松，但亦不建议安装环境的恶劣程度达到IP67的等效级别。如果出现这种应用场合，强烈

建议用户再单独增加防护措施，保证本断刀检测仪可以有效长期稳定运行。

警告：在非常恶劣的使用环境中，必须要考虑到断刀检测仪输出结果的精度是否有所降

低，并重新评估输出结果的正确性。
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安装说明：
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四 连接说明
4.1 断刀检测仪连接图

图12 连接图
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4.2 输入输出接口说明

供电电源24VDC ，<20W
DO信号触点容量：
输出最大单路电流30mA
导通时的触点之间的压降：2V 以下

DI信号输入电压24V DC
控制器电源与系统需同一电源。

图13 DO电路图
图14 DI电路图
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4.3 控制器接线原理图

图15 控制器接线原理图
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4.4 机床接口原理图

图16 机床接口原理图



5.1调试步骤
a)固定好检测杆位置后，进行第一次上电此时KO红灯会闪亮，然后常按控制器中黄色按钮3
秒，待红灯灭同时BUS通讯指示灯亮后，即原点定位完成。
若之前设定过原点，进行此操作时BUS灯会闪一下后常亮。
b)上电后通讯指示灯亮，代表通讯正常、原点位置正确。
c)此时可通过PLC利用示教功能，读取刀库中每一把刀的长度，并自动在控制器中记忆存
储。
d)通过PLC利用检测功能，实时读取在加工前预选刀的长度，此时控制器会自动计算出当前
预选刀是否磨损或断裂。若判断刀长正常则OK指示灯会亮，并将OK信号输出至PLC，若判断
刀长异常则KO指示灯会亮，并将KO信号输出至PLC。
e)若检测杆旋转100度后并未碰到刀或其他障碍物，则检测杆会自动返回至原点并输出报警
信号。
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五、操作说明

5.2检测精度设置
    通过调节参数H02-27，可设置检测精度。出厂默认值为50，设置范围为50~250。
刀长检测精度算法如下：
    例1：参数设为50，检测杆长300mm。则精度为1mm，计算公式如下：
          sin((50-50+20)/100)*300=1mm
    例2：参数设为130，检测杆长200mm。则精度为3.5mm，计算公式如下：
          sin((130-50+20)/100)*200=3.5mm
注：蓝色数字为算式固定数
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5.3驱动器面板操作说明 

图17 驱动器操作面板

表1 功能键定义表



6.2时序图说明
检测1号刀，输出结果OK，检测2号刀输出结果KO。

示教/检测  动作输出脉冲需大于50ms。

数控系统可在原点到位后在检查OK或KO的状态。
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六、逻辑动作时序图

6.1检测或示教时序图



七、报警及故障处理

7.1出现Er.731报警
检查编码器电池是否接触不良或损坏，解决问题后将参数H0D-21改成1，然后重启会清除报

警。

7.2检测单元异响
通过调节驱动H08-15参数解决，可将此参数适当调小，范围为20~25.

7.3后期上电后红色指示灯闪亮
说明检测杆不在原点，这时需进行以下任一种操作：

若之前找过原点，可短按按钮进行自动回原点操作。

（注：若当前位置离原点超过一圈则此功能不可用）

常按按钮3秒，重新找原点，后可正常使用。

（注：此操作各刀位置需重新示教）
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