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(54)  ANORDNUNG ZUR ANZEIGE VERAENDERTER SCHNEIDENGEOMETRIE AN SCHNITTWERKZEUGEN

(57) Die Erfindung bezieht sich auf die Schwingungsmessung an Werkzeugmaschinen zur
Uberwachung der sich verandernden Schneidengeometrie des Schnittwerkzeuges durch
Verschiei, zum Erkennen von Werkzeugbruch, Kithimittelausfall und Lunkereinschiu® im
Werksttick. Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine L")berwachun’g des VerschleiRgrades der
Schneidengeometrie des Schnittwerkzsuges, Werkzeugbruch, Kiihimittelausfall und
LunkereinschiuR im Werstiick an vollautomatisch arbeitenden NC-Maschinen in integrierten
Fertigungsabschnitten zu erméglichen. Das Wesen der Erfindung beruht auf einer Anordnung
eines SchwingungsmeRsystems. Die beim Bearbeitungsproze auftretenden Schwingungen
werden in einem Mikrorechner mit vorprogrammierten Sollwerten verglichen. Es erfolgt immer
nur dann eine Schwingungsmessung, wenn der Mikrorechner vom Maschinenprogramm die
Information erhélt, daR ein Werkzeug im Eingriff steht. Die Schwingungstlibertragung vom
Werkstlick zum Mikrorechner erfolgt (iber eine MeRkette, bestehend aus einem
Schwingungsaufnehmer, MeRRstellenumschalter, Verstirker, Schmalbandfiiter und Analog-
Digital-Umsetzer. Wird der im Mikrorechner gespeicherte Sollwert Uberschritten, erfolgt eine
akustische oder optische Anzeige oder Maschinenabschaltung.
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Titel der Brfindung

Anordnung zur Anzeige veridnderter Schneidengeometrie an Schnitt-
werkzeugen

Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft die Anordnung eines SchwingungsmeSsystems
an Werkzeugmaschinen zur Ermittlung des Verschleifigrades der
Schrneidengeometrie des Schnittwerkzeuges, Erkeﬁnung von Werk-
zeugbruch, Kiihlmittelausfall oder IunkereinschluB im Werkstﬁck,
insbesondere an NC-Werkzeugmaschinen, die in einem vollautoma~ .
tigch arbeitenden integrierten Fertigungsabschnitt betrieben
werden, . '

Charaskteristik der bekannten technischen IL8sungen

Es ist bekannt, da8 Sehwinzungsmessungen an Maschinen zur Er-
mittlung von schlechten Lagern, Unwuchten, abgenutzten Treib-
riemen und schlechter Verzahnung an Zahnridern vorgenommen
werden.

Des weiteren ist bekannt, WP 137547, dad Schwingungsmessun-
gen an'Werkzeagmaschinen dazu genutzt werden, die Schnittpa-
rameter so einzustellen, dad eine optimale Werkzeugstandzeit
erreicht wird.
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Diese technische Ldsung ist nicht zur Uberwachung der sich ver-
sndernden Schneidengeometrie des Schnittwerkzeuges durch Ver-
schleif, zur Erkennung von Werkzeugbruch, Kihlmittelausfall und
Tunkereinschluf im Werkstlick gedachtb.

Sie dient zur ProzeBoptimierung und nicht zur ProzeBsicherung.

Eine weitere technische ILisung sieht vor, Werkzeugbruch an NC-
Maschinen festzustellen, indem das Werkzeug nach einer festge-
legten Bearbeitungszeit mit der Schneidenspitze einen Taster
berithrt, wodurch der ordnungsgemife Zustand des Werkzeuges er-
nittelt werden soll. ‘ '

Der Nachteil dieser technischen Lisung besteht darin, daB die
Uberprifung auf Werkzeugbruch nur nach festgelegten Abstinden
erfolgt. Eine zwischenzeitliche Uberwachung ist nicht m&glich.
Des welteren bleibt die Uberwachung des Verschleilgrades der
Schneidengeometrie‘unberﬁcksichtigt.

Ziel der BErfindung

Die erfindungsgemiBe Losung soll gegeniiber den bekannten tech-
nischen I&sungen eine Uberwachung der Schneidengeometrie des
Werkzeuges, Werkzeugbruch, Kihlmittelausfall und ILunkereinschluB
im Werkstiick an vollautomatisch ablaufenden Arbeitsprozessen in
integrierten Fertigungsabschnitten ermdglichen.
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Darlegung des Weseng der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Anordnung zu
entwickeln, mit der durch Schwingungsmessungen an vollautoma=-
tisch arbeitenden Werkzeugmaschinen in integrierten Fertigungs-
abschnitten eine Uberwachung der Schneidengeometrie des Werk-
zeuges, Erkennung von Werkzeugbruch, Kihlmittelausfall und Lun-
kereinschlu8 im Werkstick moglich wird.

Erfindungsgemi# wird die Aufgabe dadurch geldst, daB ein Schwin-
gungsanfnehmer am feststehenden Tell, vorzugsweise am Werkstilick
oder Werkzeug, angebracht ist. Durch die Kopplung eines Mikro-
rechners mit der NO-Werkzeugmaschinensteuerung erhdlt dieser
von Maschinenprogramm die Information, wenn ein Werkzeug im
Eingriff steht. Daraufhin regelt der Mikrorechner an Hand von
vorprogrammierten Werten fiir jeden Arbeitsgang iber einen Di-
gital=-Analog~Umsetzer den notwendigen Frequenzbereich an einem
Schmalbeandfilter. " -

Die Ubertragung der Schwingungen erfolgt vom Schwingungsauf-

nehmer iiber einen Verstirker zum Schmalbandfilter, indem die

Schwingungen in analoge Spannungswerte umgesetzt werden. Uver
einen nachgeschalteten Analog-Digital-Umsetzer gelangen diese
Werte in den Mikrorechner, wo sie mit vorprogrammierten Soll-
werten verglichen werden.

Bei Uberschreitung der Sollwerte erfolgt eine optische oder
akustische Anzeige oder das Abschalten der HMNaschine.



Augfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Beispiel erlidutert wer-
den. In der zugehdrigen Zeichnung zeigt

Fig. 1 Anordnung

Die serienmiBige vollautomatische Bearbeitung von Teilen auf NC-
Maschinen in einem integrierten Fertigungsabschnitt vedarf einer
Uberwachung des Schnittwerkzeuges auf Verschleil und Werkzeug-
bruch sowie auf Kihlmittelausfall. '

Realisiert wird eine solche Uberwachungseinrichtung, indem der
Schwingungsaufnehmer 1 am fesistehenden Werkstilck angebracht

ist. Die beim Bohrvorgang entstehenden Schwingungen werden nur
dann gemessen, wenn der Bohrer im Eingriff steht. Diese Infor-
mationen erh#lt der Mikrorechner 6 an Hand des Maschinenprogramms
von der NC-Werkzeugmaschinensteuerung 9. Im Mikrorechner sind fir
jeden Arbeitsabschnitt digitale GréBen vorprogrammiert, die ein
Digit al—Analog—UmsetZer 8 in snaloge GroBen umsetzt, wodurch der
fiir den jeweiligen Arbeitsgang zutreffende F”equenzberelch im
Schmalbandfilter 4 eingeregelt wird.

Danach erfolgt der eigentliche leBvorgang, indem mit dem Schwin-
gungsaufnehmer 1 die Schwingungen aufgenommen werden und liber den
Verstirker 3 im Schmalbandfilter 4 in Abhingigkeit der Amplituden—
hthe am Ausgang als analoge Grofen anliegen. Uber den Analog=-Digi-
tal-Unsetzer 5 erfolgt eine Umsetzung in digitale GrofSen, die im
Mikrorechner 6 mit vorprogrammierten SollgrdBen verglichen werden.
Bei Uberschreitung der SollgrtBen erfolgt eine optische oder alku-
stische Anzeige zur Vermeidung von Folgeschiden.



Erfindungsanspruch

1. Anordnung zur Anzeige verdnderter Schneidengeometrie an

Schnittwerkzeugen mittels eines Schwingungsaufnehmers, Ver-
stirkers, Schmalbandfilters, Analog-Digital-Umsetzers und
eineg Mikrorechners gekennzeichnet dadurch, daB ein Schwin-
gungsaufnehmer am feststehenden Teil, vorzugswelse am Verk-
stiick oder Werkzeug angeordnet ist, und die Ubertragung der
Schwingungswerte zu einem Mikrorechner (6) dann erfolgt,
wenn das Maschinenprogramm einen Werkzeugeingriff vorsieht,
wobei diese Information von der Werkzeugmaschinensteuerung
{9) dem Mikrorechner (6) auf der Grundlage vorprogrammier-
ter GroBen, dem zutreffenden Frequenzbereich am Schmalband-
filter (4) iber den Digital-Analog-Umsetzer (8) auswzhlt,
worauf die Messung der Schwingungen durch die lieBkette, be=-

"stehend aus einem Schwingungsaufnehmer, einem Verstérker,

einem Schmalbandfilter, einem Analog-Digital-Umsetzer im

- Mikrorechner durch Vergleichsbildung mit vorprogrammierten

Sollwerten erfolgt, und bei Uberschreitung der Sollwerte
eine optigche oder akustische Anzeige oder Maschinenabschal-
tung ausgeldst wird.

Erfindung nach Punkt! (1) gekennzeichnet dadurch, da8 durch

einen MeBstellenumschalter (2) mehrere Werkzeugmaschinen an-
geschlossen werden, die durch den lMikrorechner (6) zyklisch
abgefragt werden.
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