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AE-Background & Funktionsprinzip

Infolge des Spanabtrages beim Schleifen eines Werkstlickes entsteht in den angrenzenden Maschinenelementen Korper-
schall — Acoustic Emission — der zu messbaren Schwingungen fiihrt.

Diese Schwingungen kénnen durch die AE-Sensoren erfasst und von Diagnose- und Monitoringsystemen zeitnah analysiert,
bewertet und visualisiert, sowie Werkstickqualitat und der Verschleilzustand der eingesetzten Werkzeuge beurteilt werden.
Die Kenntnis der auftretenden Fehler entscheidet liber Maschinenstillstand oder Maschinenbetrieb. Dementsprechend hoch
sind die Anforderungen an die eingesetzten Sensoren. Damit die fertigungstechnischen Potenziale von Werkzeugmaschinen
voll ausgeschopft und die Prozesskosten systematisch reduziert werden kdnnen, bieten wir eine Vielfalt hochempfindlicher
statischer oder rotierender AE-Sensoren an, die bereits geringste Signalabweichungen erfassen. Die Signallubertragung bei
rotierenden AE-Sensoren erfolgt bertihrungslos. Das hervorragende Signal-/Rauschverhaltnis der AE-Sensoren gewahrlei-
stet hdchste Prozesssicherheit.
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(nach dem Medium, in dem sie sich ausbreiten auch als Kérperschall bezeichnet) liegt
oberhalb des hérbaren Spektrums im Ultraschallbereich. Die so gewonnenen elekt-
rischen Signale enthalten die fiir den Zerspanungsprozess charakteristischen Fre-
quenzanteile und Schallamplituden und eignen sich daher zur Prozessiliberwachung
im Schleifbereich.

Als Nebeneffekt werden an der
Kontaktstelle Schwingungen er-
zeugt, die als Schall emittiert wer-
den. Die Schallwellen besitzen
und transportieren kinetische
Energie, die im Werkstoff Span- /
nungsanderungen induzieren und {].\

Signalbildung:
Strukturelle Schwingungen in der
Kontaktzone

1. Zyklus Start
2. Annaherung
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AE-Sensor mit Piezo-Kristal

infolgedessen zu kurzzeitigen
plastischen Verformungen, Gleit-
vorgangen und Verschiebungen
im Nanometerbereich fihren.
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1. Zyklus Start
"] 2. Annaherung

3. Erster Kontakt

Durch die dynamischen Verschie-
4. Profilier Zyklus Zyklus

bungen werden hochfrequente

Schwingungen, Acoustic Emissi- ! um_T_ 5. Zyklus Ende ﬁ'i'k'lf"' Limit
ons (AE) generiert, die aulRerhalb CBN Schleif- .
der unmittelbaren Kontaktstelle kbmer 5. Zyklus
—auf der Basis des Piezoeffektes Ende

detektierbar sind und als elek-
trische Spannungsanderung ge-
messen werden kdnnen.

Abrichtvorgang mit AE-Limit
Uberwachung

Fertigungskontrolle

Anschliffkontrolle und
kUrzere Zykluszeiten

Kollisionskontrolle und
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weniger Schaden an Schleif-

scheibe und Maschine

Weniger Wartungskosten
und Gesamtkosten

Langere Lebensdauer der
Maschinenkomponenten

o

Ring-Sensorik

I AE-Sensor im Wuchtkopf

Installationsbeispiele der
AE-Sensoren direkt am
Signalzentrum

(/\ D
S V
\ Fluid-Sensor am Werkstiick

statischer Sensor am Abrichter
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Acoustic Emission Sensoren

BESCHREIBUNG

Die Uberwachungssysteme nutzen akustische Signale
zur Uberwachung von Gerauschen, die bei der Beriihrung
zwischen Schleifscheibe und Werkstick bzw. Abrichter
entstehen. Das Gerausch wird durch den Schleifprozess
erzeugt und als Ultraschallgerdusch an die Schleifma-
schine ubertragen. Wenn Ultraschallgerdusche die unter-
schiedlichen Maschinenelemente durchdringen, andern
sich deren Frequenz und Amplitude. Veranderungen
wahrend der Bearbeitung kénnen durch Uberwachung
der Ultraschallgerausche erkannt und Korrekturmafnah-
men an der Maschine eingeleitet werden.

Die Wirksamkeit der Sensoren hangt davon ab, wo sie
positioniert werden. Daher sind sie so nah wie moglich an
der Bearbeitungsstelle anzubringen.

Wenn sich der Kérperschall andert, kann das ein Hinweis
auf eine Schneidkraftanderung aufgrund des Zustands
der Schleifscheibe sein, und der Zyklus wird entspre-
chend angepasst und der Fertigungsprozess optimiert.

Um die bestmdgliche Prozessauslastung zu erreichen, ist
es wichtig den ersten Kontakt zwischen Schleifscheibe
und Werkstuck zu erkennen, die Zeit zu verklrzen indem
schnell zugestellt ("Luftschleifen" reduziert) und damit
schnellstmdglich die maximale Schleifleistung erreicht
wird.

Die AE-Kurve die auch mit einer Hillkurve erweitert wer-
den kann, unterstiitzt Sie dabei den Prozess noch weiter
zu analysieren. Vermeiden Sie zudem groRere Schaden
an Werkzeug oder Spindel, durch die Crash-Control Uber-
wachung. Eine Kollision wird schnellstmdglich erkannt und
kann zum Abschalten der Maschine fiihren.
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Hiillkurveniiberwachung mit
Acoustic-Emission
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Rotierende AE-Sensoren

M-Sensorik

Der Sensor wird an der Spindel, dem Schleifscheibenflansch oder an der
Abrichtscheibe angebracht, der Stator wird fix an der Schutzhaube bzw. einem

entsprechenden Halter befestigt.

Einsatzbereich beispielsweise:

Abrichten mit drehenden
Abrichtwerkzeugen:

. Formrolle oder Profilrolle
Sensorposition:
. auf der Schleifscheibe

. auf der Abrichtscheibe

Zusatzfunktionen:

. Abrichtiberwachung und
Schleifprozessiiberwachung

Kundennutzen:

. Einfache Montage

. Stor/Nutzsignal-Verhaltnis
optimal durch Messung auf
der rotierenden Welle

Varianten Abmessungen Befestigung/
[mm] Gewinde
Mini-M - Rotor 214 x9.6 M 4
Mini-M - Stator 220x 14
221x14.2
M Sensor (Rotor) 025x 1.5 M 6
x 221x18
M Empfanger (Stator) 2 25 x 23
Micro-M Rotor kundenspezifisch kundenspezifisch
Micro-M Stator kundenspezifisch kundenspezifisch

Micro-Sensorik

Der rotierende Teil ist unterteilt in Piezo-Sensor und elektronische Signaltiber-
tragung. Die Sensorgrof3e ist an die jeweilige Anwendung anpassbar.
Der Sensor wird in der Schleifspindel oder der Abrichtspindel positioniert.

Einsatzbereich beispielsweise:

Abrichten mit drehenden
Abrichtwerkzeugen:

. Formrolle oder Profilrolle
Sensorposition:
. in der Schleifspindel

. in der Abrichtspindel

Zusatzfunktionen:

. Abrichtiberwachung und
Schleifprozessiiberwachung

Kundennutzen:

. Hohe Signalqualitat durch
direkten Kontakt mit Abricht-
oder Schleifwerkzeug

Varianten Abmessungen Befestigung/
[mm] Gewinde

Micro-M Rotor kundenspezifisch kundenspezifisch

Micro-M Stator kundenspezifisch kundenspezifisch
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Ring-Sensorik

Der feststehende und der rotiernde Ring in verschiedenen Abmessungen und
Formen ermoglichen die Installation an Schleifspindeln unterschiedlicher Gro-
Re. Der Sensor wird am Schleifscheibenflansch, an der (Abricht-) Spindel oder

am Werkstlickaufnahmekopf angebracht.

Einsatzbereich beispielsweise:

Abrichten mit drehenden
Abrichtwerkzeugen:

. Formrolle oder Profilrolle
Sensorposition:

. auf dem Spannfutter

. auf der Schleifscheibe

. auf der Abrichtscheibe

Zusatzfunktionen:

. Abrichtliberwachung und
Schleifprozessiiberwachung

Kundennutzen:

. Hochste Signalqualitat durch
direkten Kontakt mit Abricht-
oder Schleifwerkzeug

. Einbau in kundenspezifische Teile mdglich

Varianten Abmessungen Befestigung/
[mm] Gewinde

Ring-Rotor kundenspezifisch kundenspezifisch

Ring-Stator kundenspezifisch kundenspezifisch
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Statische AE-Sensoren Fluid-AE-Sensor
Fes’.t installierte Akustiksensoren: . Akustischer Fluidsensor:
S.tatlsc.her Sensor 'r_]. Kompaktbal{welse, Ultraschallsensor mit SignallUbertragung per Kabel.
Slgnalubertragung iber das Geh?use. ) Das Signal wird vom Werksttick, der Werkstlickauf-
Der Sensor Wlll'd auf dem Werkstlck/Reiststock nahme oder vom Werkzeug iiber das Kiihlschmier-
oder dem Abrichtsystem angebracht. mittel Gibertragen
| T P S e S
AE-Signal beim Abrichten
\ mit AE-Fluid-Sensor
Einsatzbereich beispielsweise: statische AE-Sensoren: Einsatzbereich beispielsweise:
Mit stehenden Abrichtwerkzeugen: Micro-S-Sensor, Mini-S-Sensor, Mini-Magnet, S-Sensor & SF-Sensor o Abricht- und Prc?zessUbenNachung an rotie-
. Einkornabrichten renden und statischen Ankoppelflachen
«  Abrichtfliese Signalaufnahme:
Geeignete Sensorposition: am Werkstlick
* am Werkstuckspindelstock " am Werkzeug
. » am Werkstlckspindelstock
* am Reitstock )
. am Schieifspindelgehause * an der Werkstuckhalterung
; . Kundennutzen:
Zusatzfunktionen: Varianten Abmessungen Berest!ggng/ . Einfache Montage
+  Abrichtiiberwachung und (mm] ewinae | g _
Schleifprozessiiberwachung S-Sensor 2 21x24.5 M6 » Nachriistung moglich Varianten Abmessungen Befestigung/
Kundennutzen: Mini-S-Sensor 15 x 23 M4 +  Unempfindlich gegen maschineneigene [mm] Gewinde
Einfach M. elektromagnetische Stérungen Fluid Sensor 2 15 x 30 Montageschelle
. infache Montage ;
. g . Mini-Magnet ?21x345 Magnet +  Direkter Anschluss an unsere 220x40

*  Hohe Signalqualitat AE-Auswertesysteme ohne zusatzliche

Micro-S-Sensor 28 x20 M3 Elektronik

45x30x17D 2xM5

SF-Sensor 45x 30 x 15 M

Mini-SF-Sensor 29,5x20x 10

Magnet Sensor 240 x 40 Magnet

schmierstoffanlage (Kuhlemulsion oder
Schleifél). Durch die elektrische und aku-
stische Entkopplung des AE-Fluid-Sensors
von der Werkzeugmaschine werden maschi-
neneigene Stér- und Nebengerausche wir-
kungsvoll unterdrtickt.

» Die Ubertragung der AE erfolgt entgegen der
- Strédmungsrichtung eines freien Flissigkeits-
: strahls der maschineneigenen Betriebskihl-

Vorschlage fur Sensorpositionen fir Schleif-
oder Abrichtanwendungen

Statischer Sensor am Spindelgehause einer Statischer Sensor auf
hydrostatisch gelagerten Spindel statischen Abrichtwerkzeug
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