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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Koérper-
schallaufnahme von Werkstiicken, Werkzeugen oder
deren Spannvorrichtungen fiir die Werkzeugiiberwa-
chung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Es ist bekannt, daB sich Zerspanungswerkzeuge mit
Korperschallmessungen hinsichtlich  Schneidenver-
schleiB, Schneidenbruch oder hinsichtlich des Anschnit-
tes eines Werkstiickes durch ein Werkzeug, letzteres
insbesondere beim Schleifen, Abrichten, Gewichtsboh-
ren zum Auswuchten oder Gewichtsfrisen, iiberwachen
lassen.

Ein Problem konventioneller Kérperschallaufnehmer
ist stets die Aufnahme ausreichend hoher Nutzsignale
bei kleinen Stdrsignalen, das heiBt das Nutz-/Storsignal-
verhéltnis ist oftmals zu gering. Unter "konventionellen
Korperschallaufnehmern” werden anschraubbare, kleb-
bare oder mit Magnethaltern befestigte Aufnehmer ver-
standen, welche die Schallwellen unmittelbar von ihrer
Montagefliche aufnehmen und iiber ein MeBkabel mit
der Signalverarbeitungselektronik verbunden sind. Sie
kdnnen wegen des Kabelanschlusses nicht an rotieren-
den Werkzeugen oder Werkstiicken befestigt werden,
welche nach ihrer Fertigbearbeitung weitertranspor-
tiert werden. AuBerdem messen diese Aufnehmer eben-
so Maschinengersusche, welche oftmals die interessie-
renden Schallsignale in stérendem MaBe iiberlagern.

Eine Losung dieser Probleme stellt z. B. die Schallauf-
nahme liber einen Kiihlschmierstoffstrahl als Schallwel-
lenleiter dar, gemiB der DE 36 27 796 C1. Dieser Sensor
ist bereits vielfach im industriellen Einsatz. Nachteilig
konnen sich jedoch bei Verwendung in Transferstraen
oder Anlagen mit zentraler Kiihlschmierstoffversor-
gung Luftblasen im Kiihlschmierstoff auswirken. Sie be-
ddampfen die Schalliibertragung durch den Kiihlschmier-
stoffstrahl. In diesen Fillen werden Behélter zur Beruhi-
gung und somit Entgasung der Fliissigkeit benétigt, wel-
che Platz beanspruchen und mit Entliiftungs- und Ma-
gnetventilen bestiickt werden miissen.

Demgegeniiber besteht die Aufgabe, die Funktionssi-
cherheit der gattungsgeméfBen Vorrichtung unabhéngig
vom Zustand der Kiihlschmierstoffversorgung auch oh-
ne zusitzliche Entliiftungsbehilter zu gewihrleisten.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patent-
anspruchs 1 gelost.

Aus der DE 8907 618 U1 ist es zwar bekannt, zur
Erfassung von Positionsabweichungen einer federgela-
gerten Werkzeugspindel, die auch der VerschieiBiiber-
wachung des Werkzeugs dienen soll, die Federn mit
integrierten Dehn-MeB-Sensoren auszustatten. Die vor-
liegende Erfindung ist fiir den Fachmann dadurch je-
doch nicht nahegelegt.

Es hat sich gezeigt, daBl auch Mehrspindelbohrkdpfe
mit einer Schallaufnahme vom Werkstiick tiberwacht
werden kénnen, wenn die Bohrer gleichen Typs und von
#ahnlichem Durchmesser sind, was in den meisten Fillen
zutrifft.

Selbst die Ankopplung an rotierende Werkstiicke
oder Werkzeuge ist moglich, wenn die Kontaktfliche
des Federstahlelements ausreichend geschmiert wird,
um reibungsbedingten Koérperschall zu vermeiden. Bei
hohen Rotationsgeschwindigkeiten wird die Kontakt-
fliche der Form des abzutastenden Teils angepaBt, um
eine moglichst groBe und tragende Schmierfilmflache
zur erreichen.

Es besteht keine besondere Anforderung an die Kon-
taktkraft zwischen dem die Schallwellen {ibertragenden
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Federstahlelement und dem Teil, von dem die Schall-
wellen aufgenommen werden sollen. Es mu8 lediglich
der Kontakt sichergestellt sein. Im rauhen Maschinen-
betrieb besteht die Gefahr, daBB das Federstahlelement
beschédigt bzw. verbogen wird. Das angeschlossene
Uberwachungsgerit erkennt diesen Fehler zu Beginn
jeder Werkstiickbearbeitung durch Vergleich der ge-
messenen Schallemission mit einer Mindestschwelle, die
bei ordnungsgemiBer Ankopplung des Federstahlele-
ments iiberschritten werden muB.

Im folgenden werden 2 erfindungsgem#Be Sensoraus-
filhrungen mit Federstahlelementen beschrieben:

Fig. 1 zeigt als Ausfiihrungsbeispiel einen Kérper-
schallsensor 1 mit einem bogenférmig geformten Feder-
stahlelement 2, das federnd durch die eigene Vorspan-
nung am Werkstiick 3 anliegt. Das von den Spannprat-
zen 4 auf einer Transportvorrichtung gespannte Werk-
stiick 3 wird in der Richtung 5 oder 6 in die Bearbei-
tungsstation transportiert, wo es gegeniiber dem Mehr-
spindelbohrkopf 7 arretiert wird. Beim Einfahren in die
Bearbeitungsstation kommt es mit dem Federstahlele-
ment 2 des Koérperschallsensors 1 in Kontakt. Der Kér-
perschallsensor 1 (mit MeBkabel 8) wird in diesem Bei-
spiel iiber eine Metallplatte 9 auf einer Kunststoff-
Rohrschelle 10 an dem Stahlrohr 11 befestigt. Die
Kunststoff-Rohrschelle dient der kérperschallméBigen
Entkopplung von maschineneigenem Koérperschall, wel-
cher iiber das Rohr 11 eingeleitet werden kann.

Fig. 2 zeigt eine andere Ausfithrung dieses Sensors.
Das Federstahlelement 22 ist nicht bogenférmig, son-
dern gerade ausgebildet. Das in Richtung 24 auf die
Vorrichtung 26 gelegte Werkstiick 23 (z. B. ein stirnsei-
tig zu bohrender Flansch) kommt mit dem Federstahl-
element 22 in Kontakt. Der Korperschallsensor 21 (mit
MeBkabel 27) wird iiber eine ddmpfende Kunstoffplatte
28 auf dem Halter 29 verschraubt. Nach der Bearbei-
tung mit dem zu iberwachenden Werkzeug wird das
Werkstiick in Richtung 25 der Bearbeitungsstation ent-
nommen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Korperschallaufnahme von
Werkstiicken, Werkzeugen oder deren Spannvor-
richtungen fiir die Werkzeugiiberwachung, bei der
der vom Werkzeug erzeugte Korperschall durch
eine korperschallmiBig direkte Ankopplung eines
an einer Werkzeugmaschine befestigten piezoelek-
trischen Korperschallsensors an das gegeniiber
dem Koérperschallsensor bewegte Werkstiick oder
Werkzeug aufgenommen wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ankopplung iiber ein Federstahl-
element (2, 22) erfolgt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, da3 mit einer bereits im Betriebsstoff-
kreislauf der Maschine vorhandenen Fliissigkeit ein
Fliissigkeits- bzw. Schmierfilm zwischen dem Fe-
derstahlelement (2, 22) und dem rotierenden Werk-
stiick, Werkzeug oder deren Spannvorrichtung er-
zeugt wird, so daB die Schallwellen ohne eine Be-
eintrichtigung durch Reibungsgeriusche iiber das
Federstahlelement zum Kérperschalisensor (1, 21)
iibertragen werden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Federstahlelement (2) als Bogen
geformt ist, so daB das Werkstiick (3) oder Werk-
zeug auch in Gegenrichtung vorbeigefiithrt werden
kann.
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4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die ordnungsgemiBe Ankopplung
des Federstahlelements wihrend der Werkstiick-
bearbeitung mit einer Mindestschwelle fiir die ge-
messene Schallemission iiberpriifbar ist. 5
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