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CONTROL THE FORCE

messen Sie Zerspannkrafte
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Werkzeughersteller und Komponenten- Werkzeugmaschinen-
Werkzeughalterhersteller hersteller hersteller
Wie weisen Sie die Qualitat Ihrer Werkzeuge nach?
Wann sollte ich mein Werkzeug wechseln? Institutes &
Wie kdnnen Sie dem Kunden helfen, Prozessprobleme zu I6sen? Universities

Welches Werkzeug soll ich kaufen?

Welche Werkzeugbeschichtung ist am effektivsten? Was sollte die moderne Zerspanung
In Zukunft leisten kdnnen?

Nutze ich das Werkzeug voll aus?
Wie andert sich die Schneidkraft, wenn ich den Werkzeugwinkel andere?

Wie kann ich meinem Kunden helfen, Werkstlickqualitat zu erreichen?

Warum ist eine Maschine produktiver als die andere?
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Abbau der Schnittkrafte/Biegemomente

Fast konstante Schnittkraft

Validierung des Spike

Niederfrequenzschwankung Sensor Werkzeughalter
der Schnittkraft durch:
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die auf dem einem digitalen Zwilling des Bauteils
dargestellt werden.

- T———
o Ergebnisse der Biegemoment-Krafte,
e L .

= e e— * Die Achskoordinaten der Werkzeugmaschine werden
fur die Bestimmung der Ein-Eindeutigen Position
verrechnet. 5
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AProjekt  Spike’ kpi

U Projekt-Ziel:
Werkzeugspezifische Kennparameter ab Werk

Eine Zusammenarbeit von Pomicron .4 mﬂoﬁmannﬁroun

wireless solutions Tools to make you better



A spike®kpi max. Biegemoment
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Kennparameter-Findung durch Versuche:
Werkstuick:

U Material: rostfreier Werkzeugstahl

Prozessparameter:
U Werkzeug: 205550 12
GARANT Slotmachine
U v 120 m/min
U f,: 0,061 mm/Z

. o
Eine Zusammenarbeit von P/OMCION yng Ao Hoffmann Group

‘ools to make you better
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Verschlissen

Schneidensymmetrie
Werkzeugbelastung aktuell

Schneidmsimelrie —
Werkzeugbelastung aktuell

spike-ipi

Gebrochene
Schneide

Schneidensymmetrie
Werkzeugbelastung aktuell
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A spike®kpi max. Biegemoment U @6 mm  yieless solutions

Ergebnisse im Vergleich mit spike® Toolanalyser:
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gebrochene
Schneide

Schneidensymmet
Werkzeugbelastung aktuell
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Ergebnisse im Vergleich:
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spike®kpi Max. Biegemoment

Schneidenbruch kann mittels sp:ke:por erkannt werden

Werkzeug erzeugt im verschlissenem Zustand immer gleiche
Biegemomente.

Maximale Biegemomente (und somit Standzeitende) lassen sich fur
diesen konkreten Prozess festlegen

Daraus ergeben sich folgende Fragen:
Ist das maximale Biegemoment flr jeden Prozess gleich?
| st $kpipykenetri el ¢berhaupt not wend,i

Eine Zusammenarbeit von P'OMCTON yng 4G Hofi
w 8 suiutuns ols to m
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A MAX. BIEGEMOMENT FUR JEDEN PROZESS GLEICH? wireless solutions

Ergebnisse aus verschiedenen Versuchsreihen:
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A MAX. BIEGEMOMENT FUR JEDEN PROZESS GLEICH? wireless solutions
Biegemomente in % Iim Vergleich ANeu z
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U Grofdte Streuung 6%
U Maximales Biegemoment linear bei unterschiedlichen Prozessparametern!
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Biegememomenti n % i m Ver gl ei ch A Ndhneidenhruchvie r
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U Max. Biegemoment nicht ausreichend fur Schneidenbrucherkennung! (*/-
1% BM)
U Nur mit spike®_kpi Schneidensymmetrie kann ein Schneidenbruch erkannt

| : -
werden! Eine Zusammenarbeit von P'oMicron .4 /45 Hotfmann Group

wireless solutions Tools to make you better
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A WOHER BEKOMMT MAN DIESE WERTE? wireless solutions

U spike®_kpi Max. Biegemoment und spike®kpi Schneidensymmetrie wird
bald zu bestimmten Werkzeugen im Toolscout als Empfehlung angezeigt:

L
Eine Zusammenarbeit von P/OMCION yng lb!:lmuﬂmann Group

Is to make you better



