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Schneidplatten autonom priifen und wechseln mit PoWer

Wendeschneidplatten werden in der spanenden Fertigung bisher analog
geprift und gewechselt. Das kostet Arbeitszeit und produziert unnotigen
Ausschuss. Hier schafft PoWer Abhilfe: Das digitale Priif- und Wechselsystem
fiir Wendeschneidplatten aus dem Fraunhofer IPK reduziert Nebenzeiten,
indem es den Zustand der Werkzeuge liberwacht und den Wechselvorgang
automatisiert vornimmt.

In der Zerspanung haben Werkzeuge mit Wendeschneidplatten, die durch Aufschrauben
der Schneidplatten individuell konfiguriert werden, einen Marktanteil von Uber

80 Prozent. Ihr groBer Vorteil ist, dass sie mehrfach genutzt werden kdnnen — verschleiBt
eine Seite einer Schneidplatte, wird die Schneide gedreht und an einer anderen Stelle
weiterverwendet. Der Zustand der Schneiden muss konstant Uberwacht werden.
Uberschreitet der FreiflachenverschleiB eines Hartmetallwerkzeugs 0,2 Millimeter, ist
sowohl der Bearbeitungsprozess als auch die Maschine gefahrdet: Das Werkzeug konnte
Fehler im Bauteil erzeugen oder das Bauteil aus seiner Aufspannung heben und Maschi-
nenschaden verursachen. Aber ob ein Kratzer 0,1 oder 0,2 Millimeter misst, ist mit
bloBem Auge nicht erkennbar. Dennoch bewerten Maschinenbedienende den Zustand
der Schneiden bisher rein visuell, ohne technische Hilfsmittel. Dabei entscheiden sie aus
Sicherheitsgriinden haufig zu frih, eine Schneide auszusondern. So sammeln sich im
Abfallcontainer groBe Mengen eigentlich einsatztauglicher Schneidplatten.

Hier kommt das Maschinen-Add-on PoWer (Prozessdatenbasierter, automatisierter
Werkzeugwechsel) des Fraunhofer IPK ins Spiel. PoWer reduziert Nebenzeiten, die
durch die Werkzeugwartung oder Maschinenschaden entstehen, indem es sowohl die
VerschleiBlberwachung als auch den Wechselvorgang fiir Wendeschneidplatten
Ubernimmt. Das System umfasst eine Scanstation, die mittels Streifenlichtprojektion die
Topologie einer Schneide exakt erfasst, eine geregelte Schraubstation, die die Befes-
tigung der Schneidplatten I6st und wiederanzieht sowie eine Wendestation, die die
Platten dreht. Hinzu kommt ein Roboterarm, der Werkzeuge mit zu prifenden Platten
zwischen den Stationen hin und her bewegt. Das System lasst sich mit einer Werkzeug-
maschine koppeln oder als dezentrales System fir mehrere Anlagen nutzen.

Zu prufende Werkzeuge werden zunachst per RFID identifiziert. Dabei werden der
aktuelle Schneidplattentyp sowie die Positionen der einzelnen Schneidplatten am Werk-
zeug abgefragt. AnschlieBend erfasst die Scanstation jede Schneide als 3D-Punktewolke
und als Schwarz-WeiB-Bild. Der verwendete Sensor scannt Schneiden mit einer Genauig-
keit von 6 Mikrometern. Dabei werden nicht nur der VerschleiB3, sondern auch andere
Indizien erfasst, die ein spontanes Versagen andeuten. Die ermittelten VerschleiBdaten
geben nicht nur Auskunft Gber den Zustand der Schneide. Sie ermdglichen es auch, die
wirtschaftlichsten Bearbeitungsparameter zu identifizieren, um bei gleichbleibendem
VerschleiB schneller zu fertigen oder besonders verschleiBarme Prozesse zu erreichen.
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Platte zunachst gelost. Eine magnetische Vorrichtung nimmt die Wendeschneidplatte
vom Werkzeug ab, um sie zu drehen oder zu tauschen. Nicht immer muss eine Wende-
schneidplatte komplett ausgewechselt werden, wenn eine Seite verschlissen ist. Als
erste MalBnahme dreht das System an der Wendestation die Platte auf eine ungenutzte
Stelle oder wendet sie komplett. Nur wenn eine Platte ihr End of Life erreicht hat, wird
das Werkzeug Uber ein wechselbares Wendeschneidplatten-Magazin neu besetzt.

PoWer ermoglicht es, Wendeschneidplatten sicher bis zur VerschleiBgrenze einzusetzen.
Nach Berechnungen des Fraunhofer IPK konnten sie dadurch um rund 33 Prozent langer
im Einsatz bleiben. Die Analyse basiert auf der Annahme, dass zur Bearbeitung eines
Bauteils finf Werkzeuge mit je finf Wendeschneidplatten bendtigt werden und dieser
Werkzeugsatz neun Bauteile fertigen kann. Daraus folgt ein enormes Einsparpotenzial,
verbunden mit einem groBen Zugewinn an Nachhaltigkeit. Und damit nicht genug: Der
Dreh- und Wechselprozess bindet wertvolle Arbeitszeit von Fachkraften. Wird ein
Werkstlck von mehreren Werkzeugen bearbeitet, dauert das Losen und Anziehen der
Schrauben oft langer als zehn Minuten. Aus all diesen Griinden rechnet sich eine
Automatisierung des Prif- und Tauschvorgangs fir viele Firmen schon nach kurzer Zeit.

PoWer im Einsatz: Ein Werkzeug
wird in das System eingesetzt
(links). Nach dem Scan kénnen
ermittelte VerschleiBdaten am
Bildschirm ausgelesen werden
(rechts). © Fraunhofer IPK/Andy
King
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Das Fraunhofer-Institut fiir Produktionsanlagen und Konstruktionstechnik IPK betreibt angewandte Forschung und Entwicklung fur die
gesamte Bandbreite industrieller Aufgaben — von der Produktentwicklung Uber den Produktionsprozess und die Wiederverwertung von Produkten
bis hin zu Gestaltung und Management von Fabrikbetrieben. Zudem legt das Institut besonderen Wert darauf, produktionstechnische Lésungen
auch uber den industriellen Bereich hinaus anwendbar zu machen, etwa in den Feldern Verkehr und Sicherheit.



