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kopfen

(57) Die Erfindung betrifft eine Schaltungsanordnung zur Werkzeugverschlei- und Werkzeugbruchidentifikation an’
Mehrspindelbohrkdpfen durch Auswertung von Kdrperschallschwingungen, die wéhrend der Bearbeitung
unerwiinschten VerschleiR, Ausbriiche der Schneidkante und Totalbriiche eines Werkzeuges erkennt und der
Werkzeugmaschinen-Steuerung signalisiert. Ziel und Aufgabe der Erfindung bestehen darin, eine '
Schaltungsanordnung zu schaffen, die ein Signal bei Auftreten von Werkzeugbruch und von unerwiinschten
VerschleiRzustanden erzeugt, die Uberwachung aller aktiven Schnitte und aller Werkzeuge erméglicht, keinen
zusitzlichen Einstellaufwand erfordert und einfach im Aufbau ist. Geldst wird die Aufgabe dadurch, daB das von
einem Schwingungsaufnehmer gewonnene Signal iiber einen Impedanzwandler mehreren gleichartigen parallel
angeordneten MeRketten, die aus je einem BandpaB, einem Gleichrichter, einem RC-Glied und einem Komparator
bestehen, zugefiihrt wird und daR die Ausgénge der Komparatoren mit einem Logikblock verbunden sind, wobei der
Logikblock immer dann ein Signal ausgibt, wenn eine oder mehrere Komparatorschwellen Gberschritten wurden. Der
Ausgang des Logikblockes ist {iber ein Zeitglied mit einem Tor verbunden, das immer dann ein Verschleil3- oder
Bruchsignal ausgibt, wenn ein Freigabesignal von der Werkzeugmaschinen-Steuerung und das durch das Zeitglied
selektierte Ausgangssignal des Logikblockes anliegen.
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Erfindungsanspruch:

Schaltungsanordnung zur Werkzeugverschiei3- und Werkzeugbruchidentifikation an Mehrspindelbohrképfen, wobei das von
einem vorzugsweise in Vorschubrichtung an einem Mehrspindelbohrkopf angebrachten Schwingungsaufnehmer gewonnene,
Signal in einem Impedanzwandler umgesetzt wird, gekennzeichnet dadurch, daR der Ausgang des Impedanzwandlers 2
gleichzeitig mit mehreren gleichartigen parallelen MeRketten, die aus je einem BandpaR (3.i.), einem Gleichrichter (4.i.), einem
RC-Glied (5.i.) und einem Komparator (6.i.) bestehen, verbunden ist und daR die Ausginge der Komparatoren (6.1) bis (6.n) in
einem Logikblock (7) verkniipft werden und daf der Ausgang des Logikblockes (7) Giber ein Zeitglied (8) mit einem Tor (9)
verbunden ist.

»

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung A

Die Erfindung betrifft eine Schaltungsanordnung zur WerkzeugverschleiB- und Werkzeugbruchidentifikation an
Mehrspindelbohrkdpfen durch Auswertung der Kérperschallschwingungen, die wahrend der Bearbeitung unerwiinschten
Verschleif eines Werkzeuges, Ausbriiche der Schneidkante eines Werkzeuges sowie Totalbriiche erkennt und der
Werkzeugmaschinensteuerung signalisiert.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist eine pneumatische Werkzeugbruchkontrolieinrichtung (DD-WP 231306, B2 3B — 47/24) bekannt, bei der durch die
Ablenkung eines Luftstrahls die berlihrungslose Werkzeugbruchkontrolle schaftahnlicher Werkzeuge erfolgt. Der Nachteil dieser
Vorrichtung besteht darin, daB bei Mehrspindelbohrkdpfen fiir jedes Werkzeug eine derartige Vorrichtung vorhanden sein muf
und daR diese Vorrichtung nicht geeignet ist, Verschiei der Werkzeuge zu erkennen und einen Werkzeugbruch zum
Entstehungszeitpunkt zu signalisieren.

Weiterhin ist es bekannt, Spiralbohrer dufch den Einsatz von Lichtschranken auf Bruch zu uberwachen Wesentliche Nachteile
einer derartigen Uberwachung bestehen in den durch Verschmutzungen der Optik hervorgerufenen Stérungen und in der
fehlenden Méglichkeit, Werkzeugbruch zum Entstehungszeitpunkt zu signalisieren.

Des weiteren ist eine Anordnung zur Anzeige veranderter Schneidengeometrien an Schnittwerkzeugen (DD-WP 209405, B2
3Q-17/12) bekannt, bei der auf der Grundlage vorprogrammierter GréRen eine Vergleichsbildung mit einem Signal, das mit Hilfe
eines Schwingungsaufnehmers, eines Verstérkers, eines Schmalbandfilters und eines Analog-Digital-Umsetzers aufbereitet
wird, in einem Mikrorechner erfolgt und bei Uberarbeltung der Sollwerte eine Anzeige oder Maschinenabschaltung ausgeldst
wird. Der Nachteil dieser Anordnung besteht darin, daR3 nur ein Frequenzbereich mittels des programmierbaren
Schmaibandfilters ausgewahlt werden kann und die vorprogrammierten Schwellwerte fiir jeden Arbeitsgang gebildet werden
mussen, so daf fir jede Arbeltsaufgabe ein hoher Einstellaufwand entsteht.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine Schaltungsanordnung zu schaffen, die die Werkzeuge von Mehrspindelbohrképfen
wahrend der Bearbeitung tiberwacht, durch die sofortige Erkennung von Werkzeugbruch und die Signalisierung unerwiinschten
VerschleiRes die Betriebssicherheit erhoht und eine hdhere Ausnutzung des Systems Werkzeug—Werkstlick—
Werkzeugmaschine garantiert, einfach im Aufbau und in der Anwendung ist und somit der Sicherung des automatischen
Betriebes dient.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schaltungsanordnung zur WerkzeugverschieilR- und
Werkzeugbruchidentifikation an Mehrspindelbohrkdpfen durch Auswertung der Kdrperschallschwingungen zu schaffen, die ein
Signal beim Auftreten von Werkzeugbruch und beim Auftreten von unerwiinschten Verschleizustanden erzeugt, die
Uberwachung aller Werkzeuge und aller aktiven Schnitte ermdglicht, keinen zusatzlichen Elnstellaufwand und die Auswertung
-nur einer MeBgroRe erfordert. :
ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch geldst, daR das von einem vorzugsweise in Vorschubrichtung an einem
Mehrspindelbohrkopf angebrachten Schwingungsaufnehmer gewonnene Signal mehreren gleichartigen parallel angeordneten
MefRketten zugefihrt wird, die aus je einem Bandpa8, Gleichrichter, RC-Glied und Komparator bestehen, Die Ausgénge der
Komparatoren sind mit einem Logikblock verbunden, der immer dann ein Signal ausgibt, wenn ein oder mehrere Schwellwerte
der Komparatoren Uberschritten werden.
Der Ausgang des Logikblockes wird (iber ein Zeitglied einem Tor zugefiihrt, das gleichzeitig mit der Werkzeugmaschinen-
Steuerung verbunden ist, wobei das Tor immer dann ein Signal an die Werkzeugmaschine ausgibt, wenn am Eingang des Tores
das Freigabesignal von der Werkzeugmaschinen-Steuerung und das durch das Zeitglied selektierte Ausgangssignal des
Logikblockes anliegen.
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Nachstehend wird die erfindungsgeméaRe Losung'an einem Ausflihrungsbeispiel erlautert. Die dazugehdrige Zeichnung zeigt
das Blockschaltbild der erfindungsgeméafien Losung.

Dasvon einem an der Werkzeugmaschine angebrachten Schwingungsaufnehmer 1 gewonnene und in einem impedanzwandler
2 umgesetzte Signal wird gleichzeitig n parallelen MeBketten, bestehend aus BandpaB 3.i. Gleichrichter 4.1., und Komparator
6.1., zugefiihrt. Die Ausgénge der Komparatoren 6.1. bis 6.1n. sind mit einem Logikblock 7 verbunden, der dann ein Signal
ausgibt, wenn eine oder mehrere Komparatorstellen tiberschritten werden. Der Ausgang des Logikblockes 7 ist Gber ein Zeitglied
8 mit einem Tor 9 verbunden, das immer dann ein Bruch- oder VerschleiBsignal ausgibt, wenn ein Freigabesignal von der
Werkmaschinensteuerung und das durch das Zeitglied 8 selektierte Ausgangssignal des Logikblockes anliegen.

Die Anzahi n der parallelen MeRketten betrdgt zweckméRigerweise je nach geforderter Ansprechempfindlichkeit zwischen 2 und
10. Die Einstellung der Komparatorschwellen und die Festlegung der Filterfrequenzen erfolgt nur bei der inbetriebnahme der
Maschine in einem Probeschnitt mit arbeitsscharfen Werkzeugen.
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