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MESSTECHNIK

—> Werkzeugilberwachung

»Tool Monitor< senkt die Werkzeugkosten bei Lohnfertiger

Geldwerter Nutzen

Eine Kombination aus Wirkleistungs- und Korperschallmessung kann bares

Geld sparen und die Nerven schonen: Die Prazisionswerkzeuge mussen erst

dann ausgewechselt werden, wenn sie abgenutzt oder ungenau geworden sind.

VON WOLFGANG FILI

— Am Ende hatte Achim Guski die Nase
voll. In seiner Lohnfertigung waren Werk-
zeugschneiden immer wieder weit vor der
geplanten Zeit gebrochen. Vor allem beim
Spanen von nicht rostendem Stahl passier-
te dies regelmiflig. »In einem grofleren
Auftrag — es ging um Nihrungsschalter
fiir Kunden aus der Automobilbranche —
schlug dies empfindlich zu Buchex, drgert
sich der Geschiftsfithrer der Herscheider
Miiller & Guski oHG noch heute.

Aber auch weitere Auftrige verliefen
kritisch, denn die Ist- und Soll-Werte beim
Werkzeugverschleif klafften oft weit aus-
einander. So ergaben durch feste Wechsel-
zeiten bedingte Werkzeugbriiche in der
Nachkalkulation jeweils Hunderte von
Euro an Mehrkosten. Oft waren die Wen-
deplatten schon vor Ablauf der vorgesehe-
nen Zeit verschlissen. Umgekehrt wire die

Bricht ein Werkzeug oder stumpft es ab, dndert
sich die Leistungsaufnahme des Spindelmotors, was
die Hiillkurvengrenzen registrieren

I Achim Guski hatte die Nordmann-
Uberwachung beim Messegang auf
einem Traub-Drehzentrum gesehen. Der
VerschleiB von Prazisionswerkzeugen war
dort iiber die Wirkleistung des Antriebs-
motors ermittelt worden

tatsichliche Standzeit anderer, auf Basis
schlechter Erfahrung bereits vor der Zeit
gewechselter Schneideinsitze erheblich
hoher ausgefallen. Unter dem Strich wur-
den damit jedoch nicht nur die Stiickkos-
ten in die Hohe getrieben. Auch die ga-
rantierbare Werkstiicktoleranz war weniger
eng als gewtinscht.

»Das Anliegen war mithin, zuverldssig
rechtzeitige Aussagen zu bekommen, wann
die Werkzeuge ausgetauscht werden muss-
ten, erklart Achim Guski, der bei einem
Messebesuch ein Uberwachungssystem
der Hiirther Nordmann GmbH & Co. KG
auf einem Traub-Drehzentrum gesehen
hatte (Bild 1).

»>Tool Monitor< auf Probe installiert

Einige Wochen spiter installierte Nord-
mann seine Uberwachungslésung auf ei-
ner >EmcoTurn-345«Drehmaschine des
Herscheider Unternehmens. Miiller & Gus-
ki sollte Gelegenheit haben, sie iiber zwei

Die Schneide des Priifwerkzeugs testet hier ein Gewinde.

Hat das Werkstiick UbermaB, entsteht ein Reibungsgerausch,

das der Korperschallsensor registriert
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Angeschlossen werden kann die Werkzeugiiberwachung an allen CNC-Maschinen.
Vorn rechts im Bild das als erste mit dem >Tool Monitor< ausgeriistete Emco-Drehzentrum

Monate hinweg zu priifen. Der Pauschal-
preis fir diese Probe-Installation betrug
700 Euro. »So lésst sich fir die konkrete
Uberwachungsaufgabe unserer Kunden
ohne Kostenrisiko die bestmogliche Lo-
sung finden, erldutert Nordmann-Ge-
schiftsfithrer Klaus Nordmann. Bereits
nach einer Woche Testbetrieb stellte Miil-
ler+Guski befriedigt fest, dass sich der Ver-
schleifl der Wendeschneidplatten anhand
der auf die Werkzeuge wirkenden Schnitt-
krifte, die vom »Tool Monitor« als Mess-
kurven dargestellt und mit Grenzwerten
iiberwacht werden, exakt ablesen lief3.
Die Arbeitsweise des Tool-Monitors ist
folgende: »Bricht ein Werkzeug oder
stumpft es ab, verdndert sich die Wirk-
leistungsaufnahme des Antriebsmotors
(Bild 2)«, erkliart Nordmann. »Bei Miil-
ler+Guski erfassen wir die Leistungsauf-
nahme mittels Hallsensoren und Span-
nungsabgriff am Frequenzumrichter des
Werkstiickspindelmotors. Parallel messen
wir den Korperschall, der durch die Span-
bildung und Reibung der Schneide am
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Werkstiick entsteht, am Revolverkasten.«
Die Messkurve verletzt bei Verschleif3 oder
Bruch die zuvor gesetzten Grenzen, und
der Tool-Monitor 16st Schutzfunktionen
an der Maschinen-CNC aus: Dies kann ein
sofortiger Vorschubstopp sein, eine Um-
schaltung der Vorschubgeschwindigkeit,
der Aufruf eines Schwesterwerkzeugs oder
die Abspeicherung der Werkzeugposition.

Aber letztendlich miissen maf3haltige
Werkstiicke die Maschine verlassen. Allein
die Wirkleistungsmessung kann das nur
bei recht weit gefassten Toleranzen ge-
wihrleisten. Um die Einhaltung enger
Toleranzen im Mikrometer- oder Hun-
dertstelbereich zu garantieren, horcht der
Korperschallsensor am Revolverkasten
ein Zerspanungswerkzeug ab, das kritische
Stellen des fertig bearbeiteten Werkstiicks
abtastet.

WerkstiickmaBkontrolle
einmal anders

Die zugrunde liegende patentierte Me-
thode: Wenn das Zerspanungswerkzeug
infolge Abstumpfung entweder eine zu
kurze Schneide hat oder aufgefedert war,
bleibt zu viel Material auf dem Werkstiick
stehen. Das Teil hat auften Ubermaf3, In-
nenbearbeitungen werden untermaflig.
In Stichproben — oder auch nach der Zer-
spanung jedes Werkstiicks — wird ein aus-
schlielich fiir Priifzwecke vorgesehenes
Tool an der Kontur des schnell rotierenden
Werkstiicks entlanggefahren. Liegt irgend-
wo ein Uber- oder Untermaf vor, beriihrt
das Priifwerkzeug das Teil, und es entsteht
schon bei der leichtesten Beriihrung ein

Reibungsgeriusch, das vom Korperschall-
sensor registriert wird (Bild 3). Das Werk-
stiick kann noch in der Maschine korrekt
nachbearbeitet werden, und die folgen-
den Teile bleiben aufgrund der Korrektur
der Werkzeugeinstellung auch innerhalb
der Mafitoleranz. In der Regel fillt der

Unterschied im Reibungsgerdusch zwi-

schen>Beriithrung« und keine Berithrung:

deutlich genug aus, um die Werkstiick-
mafle mit einer Auflésung von 1 o< zu
kontrollieren.

Obwohl diese Uberwachung nach dem
eigentlichen Bearbeitungsprozess stattfin-
det, bietet sie gegeniiber externen Mess-
systemen mehrere Vorteile:

B Ein bereits fiir Bruchkontrolle vorhan-
dener Schallsensor kann fiir den Prif-
schnitt mitbenutzt werden, ohne dass
zusitzliche Sensoren erforderlich sind.

B Der Priifschnitt erfolgt noch in der Ma-
schine: Eine korrigierende Nachbear-
beitung ist noch in derselben Aufspan-
nung moglich.

B Auf externe Messsysteme kann weitge-
hend verzichtet werden. Der Priifschnitt
reicht aus, um die Maf3haltigkeit inner-
halb der vorgegebenen Toleranz zu ga-
rantieren.

B Durch Stichproben wie etwa einen Priif-
schnitt nur bei jedem 20. oder 50. Teil
kann die Uberwachung fast taktzeit-
neutral stattfinden.

Die Werkzeuge werden genau dann aus-

getauscht, wenn ihre Funktionalitit — eng

toleriertes Zerspanen bei qualitativ zufrie-
denstellender Werkstiickoberfliche — er-
schopft ist. Kein Werkstiick verldsst mit
iiberschrittenen Maf3toleranzen die Ma-
schine. Das spart Geld und vermeidet Re-
klamationen. Ein bedienerloser Betrieb
der Maschine ist moglich (Bild 4). »Die
Zusammenarbeit mit Nordmann war kol-
legial und engagiert. Die Reaktionszeit in
der Anlaufphase war kurz und die Erreich-
barkeit bestens«, restimiert Guski. »Nord-
mann hat uns bei der Entwicklung eige-
ner Ideen zur erweiterten Nutzung des
Tool-Monitors unterstiitzt.« I
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