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by WFL Millturn Technologies

Die Drehmomente aller an einer Bearbeitung beteiligten Achsen
und Spindeln werden iber getrennte Uberwachungskanéle er-
fasst. Ein spezieller, adaptiver Algorithmus eliminiert statische
Gewichts- und Reibungskréfte sowie dynamische Beschleuni-
gungskrafte, sodass das Prozesssignal nur die aus dem Zerspa-
nungsprozess resultierenden duBeren Krdfte abbildet. Durch
dieses Prinzip konnen die Belastungszusténde in der Maschine
umfassend lberwacht werden. Beim Bohren oder Frasen kann
ein verschlissenes Werkzeug grof3e Reaktionskrafte in einzel-
nen Achsen hervorrufen. Werkzeugbriiche oder Ausbriiche der
Wendeplatte beim Drehen zeigen charakteristische Auswirkun-
gen auf die X-, Y- oder Z-Kraft.

WEFL iControl ist zu 100% in die Steuerungsoberfldche integ-
riert. Alle relevanten Signale werden auf dem Steuerungsbild-
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schirm angezeigt. Nach dem Einschalten der Maschine wirkt
die Kollisionsiiberwachung umgehend. Innerhalb weniger Mil-
lisekunden wird auf Uberlastungen einzelner oder mehrerer
Maschinenachsen reagiert. Diese grundsatzliche Uberwachung
ist ohne gesonderte Programmierung oder Bedienung auch
wahrend des Einfahrens neuer NC-Programme immer aktiv
und schiitzt die Maschine.

Signalquellen

WEFL iControl reagiert auf die Antriebsdrehmomente der NC-
Achsen und -Spindeln, aber auch auf die Signale von externen
Sensoren, welche fir Vibration, Druck, Durchfluss und Tempe-
ratur zustandig sind.
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Auswertung der Signale

Die Prozesssignale werden nach verschiedenen Kriterien aus-
gewertet. Personalisierbare Settings erlauben die freie Kom-
bination der verfiigharen Uberwachungsmodi fiir die Prozess-
signale wahrend der einzelnen Bearbeitungsoperationen. Als
Auswertung dienen Kollisionsiiberwachung, Werkzeugbruchii-
berwachung und WerkzeugverschleiBiiberwachung.

¢ Collision Limit

* Red Limit

o Adaptive Limits
e Dynamic Limit

¢ Continuous Limit
e Yellow Limit

e Energy Limits

Data Recording

Neue Funktionen halt auBerdem das Data Recording bereit. Im
Falle einer Uberschreitung des Collision Limits wird eine Black-
box-Protokolldatei erstellt. Darin werden fiir alle NC-Achsen
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und -Spindeln im Interpolationstakt jeweils die Sollposition, die
Ist-Geschwindigkeit, das aktuelle Antriebsdrehmoment und das
Prozesssignal ca. 1 Sekunde vor und nach dem Kollisionsalarm
protokolliert. Zusatzlich kann im NC-Programm jederzeit eine
Langzeit Data Recording Funktion aktiviert werden, sodass fir
jedes Prozesssignal in konstanten Zeitintervallen der Mittelwert
sowie der Minimal- und Maximalwert in einer Prozess-Proto-
kolldatei aufzeichnet wird.

Speziell in der Luftfahrt werden diese Daten bendtigt, wenn es
sich um besondere Bearbeitungen handelt. Die Daten miissen
hier aufgezeichnet werden. Durch die Aufzeichnung hat man
auch im Nachhinein die Mdglichkeit nachzuweisen, dass es
in Punkto Prozesskrafte oder Kihlmittelversorgung keinerlei
aufféllige Geschehnisse gab. Mit WFL iControl ldsst sich das
richtige Feingefiihl fiir die technologischen Maglichkeiten von
Maschine und Werkzeug entwickeln. Hochste Sicherheit und
Schutz fiir Maschine, Werkzeug und Werkstiick werden infolge-
dessen garantiert.

Vorteile von WFL iControl

Erhohte Prozesssicherheit durch kontinuierliche
Uberwachung der Bearbeitungsvorgange

Schutz vor Schaden an der Maschine

Erhohte Produktivitdt und Werkstiickqualitat
Einsparung von Werkzeugkosten und bessere Nutzung
der Standzeit durch Verschleifiiberwachung

Bessere Maschinennutzung durch die Anzeige der
Prozesssignale auf dem Steuerungsbildschirm

Integration von Sensored Tools

Hochste Sensitivitat durch Teach-In Technologie
Méglichkeit der Uberwachung ohne Lernschnitt
Optimale Uberwachung von Bearbeitungsprozessen mit
unterschiedlichen Schnitttiefen durch Adaptive Limits
Maglichkeit der Friiherkennung von Maschinenverschleif3
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