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DMS - X1
線上刀具磨耗智慧監控系統
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DMS-X1

• 透過震動或聲音傳感器做為比對差異的來源
訊號

• 運用單次行程智慧學習快速建立比對模型

• 線上即時監控及比對差異程度並輸出單一比
對指標，快速、簡單且有效判定差異程度
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加工運轉差異比對指標(Factor)
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◼ 機台故障
◼ 刀具磨損嚴重

◼ 斷刀、崩刀、
卡刀

◼ 刀具磨耗◼ 新刀具加工
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線上刀具磨耗智慧監控系統

◼ 即時監控加工刀具磨耗並可設置超限閥值報警

◼ 刀具使用壽命預測

◼ 刀具補正時機及調校參考依據

◼ 工件加工品質監控

◼ 監控機台運轉中之突發異常，如撞機、刀具損傷、斷裂及不正常之切削條件
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刀具磨損過程

初期磨損：

此階段磨損因刀具切削麵微觀粗糙不平，於切
削作用下微觀突起先被磨平，刀具磨損較明顯，
隨之切削麵被磨出一磨損帶，此後壓力減少，
磨損速度趨於穩定。

正常磨損：

刀具切削麵磨損寬度隨切削時間增長而均勻增
加，磨損狀況較穩定，此階段為刀具加工之有
效期。

劇烈磨損：

此階段刀具變鈍，切削力增大，切削溫度上升，
刀具很快失去切削能力，刀具磨損達此階段時，
刀具材料損耗過大。
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實施案例一：

穴壁側銑加工–

單次連續加工穴數： 28穴

刀具： D6_L24 (6刃)

刀具轉速： 2400 RPM

每穴加工時間：約3分鐘
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實施案例一：

磨耗0.005mm

X/Y方向
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實施案例一：

磨耗0.005mm
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實施案例二：

攻牙–

單次連續加工攻牙： 26孔(四組工件)

刀具： M1.4 X 0.3

刀具轉速： 1000 RPM

每穴加工時間：約59秒
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差異指標

(X/Y方向)：

實施案例二：
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線上刀具磨耗智慧監控系統優勢

• 在加工過程中即時進行刀具狀態檢測完全不佔用加工制程時間，可有效提升機台稼動率

• 實時監控刀具狀態，若遇刀具不良或突發狀況可即時做應對，避免後續不良品產出，可有
效降低廢品率並提升產品品質

• 常態且即時監控，可以有效預估刀具壽命，降低人為之誤判斷，減少換刀次數和換刀所造
成之人工成本

• 達成無人自動化制程，可有效降低成本
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線上刀具磨耗智慧監控系統擴展應用

中央資
料控制
中心

Ethernet

網路

刀具控管
資料庫系統

大資料管控刀具
參數(補正/換刀)

4G/wifi網路

異常狀況

告警通知
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