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Fuhlend statt kuhlend

Bohrerbruchkontrolle mit Kihlschmierstoff-Strahl

Der Hydrodistanzsensor priift mit einem Emulsionsstrahl die Bohrerspitze auf Vorhandensein “ganz

nebenbei* beim Weitertakten der Revolverscheibe.

Kleine Bohrer sind schwierig auf
Bruch zu uberwachen. Das liegt

teilweise an der Verbiegungsgefahr beim
Antasten oder deren Einsatz in engen
Automaten, die den Einbau von Schwenk-
drahttastern oder Laserlichtschranken
nicht erlauben. Eine Laserlichtschranke
kann (Uberdies durch Kuhlschmierstoff
irritiert werden. Die Wirkleistungsmes-
sung versagt, wenn der Antriebsmotor zu
grof3 ist, der Korperschallsensor kommt
teilweise nicht nah genug ans Werkzeug
heran.

Um diese Uberwachungsliicke zu schlie-
Ren, kam man bei Nordmann auf die Idee,
einen dunnen Kuhlschmierstoffstrahl als
,,Fuhler* zu verwenden. Dieser Fiuhler soll
Kontakt mit der Bohrerspitze aufnehmen
und ertasten, ob die Bohrerspitze noch da
ist, wo sie vorher war. Was sich von der
Aufgabe her simpel anhort, bereitete
allerhand Kopfzerbrechen. Dennoch kri-
stallisierten sich schnell zwei Methoden
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(Digitalbilder: Nordmann)

heraus. Die Ergebnisse dieser Entwick-
lungsarbeiten nennen sich ,,Hydrodistanz-
sensor HDS* und ,Staudrucksensor
SDS*.

Der seit Mitte 2002 erhéltliche Hydro-
distanzsensor HDS erzeugt einen Emul-
sionsstrahl und verwendet diesen als Weg-
geber, das heilt, er zeigt den Abstand bis
zum Auftreffpunkt des Strahls an. Die
Methode funktioniert im Extremfall auch
mit Bohrern, die einen Durchmesser von
nur 0,03 mm haben. Der Hydrodistanz-
sensor bendtigt wassermischbaren Kiihl-
schmierstoff (in der Regel Emulsion), da
er dessen elektrische Leitfahigkeit wie ein
Potentiometer nutzt. Seine Genauigkeit
liegt je nach Strahldurchmesser, MeRab-
stand und Anordnung zwischen 1/100
mm und 2 mm.

Nicht nur mit wéalrigen Kihlschmierstof-
fen, sondern auch mit Schneidél funktio-
niert der zweite, seit Herbst 2002 von
Nordmann produzierte Sensor, der ebenso

Werkzeugbruch versucht man auf
verschiedenste Arten zu erkennen.
Jedes Verfahren hat neben Vorteilen
auch Nachteile, sei es Verschmut-
zungs- oder Spaneanfalligkeit, Priif-
zeitbedarf oder Einstellaufwand. Des-
halb sind immer noch Entwickler auf
der Suche nach dem optimalen
System. Bei Nordmann experimen-
tiert man seit Mitte letzten Jahres
mit diinnen Kiihlschmierstoffstrahlen
als Taster zur Werkzeuglangenkon-
trolle. Das bestechende an diesen
Verfahren in der NaBbearbeitung ist
die ideale Anpassung an die ,feindli-
che* Umgebung eines Werkzeugma-
schinen-Arbeitsraumes. Fiir die
Trockenbearbeitung gibt es auch eine

Losung.

Anordnung von Strahldiise und Staudrucksensor
an einem Bohrer (Durchmesser 0,45 mm) in
einem Rundtaktautomaten
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einen dinnen Kihlschmierstoff-Strahl
nutzt, diesen allerdings zu einer Strahl-
schranke aufbaut. Der aus einer Dise mit
1 bis 4 mm Durchmesser schielRende
Strahl trifft auf einen Staudrucksensor,
der den Auftreffdruck des Strahls als
MeRBwert an einen ,,Tool Monitor“ Uber-
tragt. Die Spitze des zu prufenden Boh-
rers kreuzt diesen Flussigkeitsstrahl wie
bei einer Lichtschranke.

Es muf3 allerdings nicht auf das Ablaufen
oder Wegschleudern von Kihlschmierstoff
gewartet werden, das aus oder vom Bohrer
lauft. Kuhlschmierstoffdunst oder von
anderen Teilen herabtropfender Kuhl-
schmierstoff stdrt ebenso nicht, beides
wird vom harten Prifstrahl weggeschos-
sen. Der Bohrer darf zum Beispiel in Bear-
beitungszentren auf dem Weg vom oder
zum Werkstiick den Strahl ziigig kreuzen,
da der Staudrucksensor sofort reagiert.
Wenn der Strahl in unmittelbarer Nahe
am Werkstuck vorbeifliegt, kann das
Werkzeug wéhrend der Abarbeitung seines
NC-Programmes mit nur minimalem Zeit-
bedarf auch zwischen zwei Werkzeug-
wechseln ofters mal auf Bruch geprift
werden.

Wahrend in Bearbeitungszentren oder
CNC-Drehmaschinen die Strahlschranke
erst zur Werkzeugprifung vom Bohrer
gekreuzt wird, befindet sich in Mehrspin-
del-Drehautomaten oder Rundtaktauto-
maten das Werkzeug in der Regel perma-
nent im Strahl. Dann wird der Bruch tber
den Anstieg des Staudrucks bei fehlender
Bohrerspitze erkannt. Falls das Werkzeug
eine Bewegung relativ zum Strahl macht
und damit auch im unversehrten Zustand
den Strahl im Rhythmus der Teileferti-
gung unterbricht beziehungsweise durch-
lakt, wird vom Tool Monitor genau der
Zeitverlauf der Staudruckkurve ausgewer-
tet, um schon beim Riickzug des Bohrers
aus dem Werksttick den Bruchalarm gene-
rieren zu kénnen.

Anwendungsbeispiel: Staudrucksensor SDS
als Gabelschranke in einem Rundtaktau-
tomaten ,,Multistar bei Redel (Sainte-
Croix, Schweiz), der Bohrungen mit
Durchmesser 0,45 mm herstellt (Redel ist
als Mitglied der Lemo-Gruppe auf die Her-
stellung hochpréziser Steckverbinder spe-
zialisiert).

Wegen der geforderten Prazision werden
die Bohrer in einer Bohrbuchse unmittel-
bar oberhalb des Werkstiickes geflhrt.
Konventionelle Bohrerbruchkontrollen
haben deshalb Schwierigkeiten, das Werk-
zeug zwecks akustischer oder taktiler
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Bohrerbruchkontrolle mit dem Staudnucksensor S05
dber die Abdenkung eines Kihkschmiersiofistrahls
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| Prinzip der Strahlschranke

HDS Z
L F——

alternative
Positionen

alternative
Posilionen

Bohrerldngenkontrolle mit Messung
guer, schrig oder axial zum Bohrer

Kihlschmierstoff-
Messstrahl

Messbereiche z.B.:

10...100 mm
10...250 mm
10...500 mm

| Mdagliche Anordnungen des Hydrodistanzsensors HDS

Abtastung zu erreichen. Der 2 mm diinne
Olstrahl erreicht das Werkzeug miihelos,
der dahinter liegende Staudruckfuhler
registriert den Druckunterschied mit und
ohne Bohrer(spitze).

Das MeRverfahren SDS ist nicht nur auf
Kihlschmiermittel als Tastmedium ange-
wiesen. Im Fall einer Trockenbearbeitung
wird eine spezielle Ausfihrung des

Staudrucksensors als Gabelschranke mit
PreRluft anstatt mit Kuihlschmierstoff
betrieben. [ |
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