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撞击保护监控系统



机床碰撞设备生产安全无保障

因程序错误、操作失误、刀补输入错误等因素引起撞刀或主轴碰撞

- 昂贵的主轴维修费用
- 刀具损失
- 停机造成的产能损失

因程序错误、操作失误、刀补输入错误等因素引起撞刀或主轴碰撞

- 昂贵的主轴维修费用
- 刀具损失
- 停机造成的产能损失
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Collision 碰撞发生后



时间

碰撞后达到机床过载保护极限
约 300ms

PLC 反应时间
约 20-80ms

停止机床
约 100-500ms

停止机床
约 100-500ms

碰撞监控在1ms内识别碰撞
并做出反应

传统的机床保护

友机碰撞监控

- 在机床主轴附近安装振动传感器
- 在发生碰撞的一瞬间 根据异常加剧的振动信号识别碰撞
- 识别到碰撞后快速停止机床进行保护，防止进一步的伤害
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机床进给停止
(停止时间 90 ms)

(X轴移动量 0.0443 mm)
(Z轴移动量 0.202 mm)

碰撞发生！

主轴转速停止
(停止时间 330 ms)

-碰撞图形记录

-碰撞数据记录

备注：
该记录为真实记录，但根据各机床状况的不同，会有不同的停机效果。
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碰撞监控系统 – 硬件
USV系列 高性能振动采集模块

在线实时监测工业设备的振动数据，及时发现不平衡、缺陷、紧
固件松动、撞击等异常现象，或对设备工况做出趋势预测，为建
立预测性维护机制提供数据支持。USV系列高性能三轴振动采集
模块集成低噪声密度、低0 g失调漂移、低功耗、3轴加速度计，
提供业界领先的振动监测能力。

USV系列振动采集模块 传统振动传感器

单轴/三轴传感器，数字量输出，传输更可
靠，支持振动数据本地存储

压电式单轴传感器，模拟量输出，易干扰，
单方向监测安装时需考虑碰撞/振动方向

支持IO-Link接口，兼容IO-Link主站 模拟输出，需要外配ADC转换设备

BLE接口及数字开关量告警 无法实现无线输出，无告警功能

针对不同应用，测量范围及带宽可选 单模块测量范围虽然较大，但针对性较差

一致性好，可实现上电自校准 人工校准，一致性差

振动监测


