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Kurzfassung

In der Préazisionsbearbeitung ist ein starker Trend zur Prozessiberwachung mittels
akustischer Methoden zu verzeichnen. Der Wunsch ressourcenschonend zu arbeiten, bringt
die Notwendigkeit einer optimalen Prozessauslegung mit sich. Dies betrifft sowohl die
effiziente Bearbeitung von Werkstlicken als auch die verschleiBarme Belastung der
Werkzeuge. Grundvoraussetzung dafiir ist die Méglichkeit, die zu optimierenden Prozesse
aussagekréftig Uberwachen und analysieren zu kdnnen. Bei der Prézisionsbearbeitung ist
klassische Schwingungsmesstechnik aufgrund der sehr Kkleinen Auslenkungen und des
hohen stochastischen Anteils, insbesondere der hochfrequenten Elementarvorgénge, meist
nicht zielfihrend anwendbar. Im Beitrag wird deshalb die Anwendung breitbandiger
akustischer Sensoren bei der Uberwachung der Prazisionsbearbeitung von Keramik und an
Werkzeugmaschinen vorgestellt.
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In der Prazisionsbearbeitung ist ein starker Trend zur Prozesstiber- Anwendung: Ermittlung des maximalen Vorschubs
wachung mittels akustischer Methoden zu verzeichnen. Der Wunsch

ressourcenschonend zu arbeiten, bringt die Notwendigkeit einer
optimalen Prozessauslegung mit sich. Dies betrifft sowohl die
effiziente Bearbeitung von Werkstlcken als auch die verschleil3arme
Belastung der Werkzeuge. Grundvoraussetzung daflr ist die Méglich-
keit, die zu optimierenden Prozesse aussagekraftig tiberwachen und
analysieren zu kdnnen. Bei der Prazisionsbearbeitung ist klassische
Schwingungsmesstechnik aufgrund der sehr kleinen Auslenkungen
und des hohen stochastischen Anteils, insbesondere der hoch-
frequenten Elementarvorgange, meist nicht zielfiihrend anwendbar.
Im Beitrag wird deshalb die Anwendung breitbandiger akustischer Unterscheidung von 3 Zusténden:
Sensoren bei der Uberwachung der Prazisionsbearbeitung von ¥y Gut:

Keramik und an Werkzeugmaschinen vorgestellt. ¥ Kritisch:

Seitenansicht: guter und kritischer Zustand Draufsicht: zusétziich fehlerhafter Zustand

Lamellen werden wie gewlinscht erzeugt
Schnitt wird breiter oder verlauft wellig;

das Séageblatt verkippt

¥ Fehlerhaft: Sageblatt verkippt stark; starke Erwarmung;
Spanrdume setzen sich zu; Séageblatt verklemmt;
Lamellen brechen

Ziel der Optimierung:

¥ Vorschuberhdéhung im nicht kritischen Bereich, um
dauerhafte Uberanspruchung des Werkzeugs und damit
erhohtem Verschleild bis hin zur Zerstérung vorzubeugen

SONOTEC AE-Sensoren Wafersédge

Motivation

Stand der Technik:

¥ Wahrend des Bearbeitungsprozesses kann nur der Strom
der Antriebsspindel vom Bediener beobachtet werden o . = : = L = -
7 In Bearbeitungspausen kann eine optische Kontrolle des Ze feecl
Ergebnisses in Draufsicht durchgefiihrt werden Zeitsignal fehlerhafter Zustand

Signalpegel

Nachteile: P AP (Y ' il &

¥ Auflésung der Stromanzeige bei der Prazisionsbearbeitung
unzureichend

¥ Optische Kontrolle nicht online mdglich

¥ Keine automatische Rickkopplung zur Prozesssteuerung
moglich

Frequenz [Hz]

Lésungsansatz:

¥ Prozessliberwachung mittels akustischer Sensoren basierend
auf Piezokompositen ' ' Zeitisect

. Spektrogramm fehjerhafter Zustand
Ergebnis
Im Spektrogramm eines fehlerhaften Zustands kénnen im Bereich von 1 bis 5 kHz zeitlich verdnderliche Effekte festgestellt werden.
Das korreliert mit den Mikroskopaufnahmen. Unterbrochene Spuren am Grund der Sageschnitte sind deutlich erkennbar. Ursache hierfir sind
oben beschriebene Klemm- und Bruchvorgénge durch zu hohen Vorschub.
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