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A. Kutschelis und Sohn, Dipl.-Ingenieure

Maschinenbau und Systementwicklung
Zerspanung

Engineering
2/ 3-Komponenten-Dynamometer zur Erfassung der Schnittkrdfte und
Schneidentemperaturen beim Bohren, Drehen und Frdsen
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Neu: Multimediale Produktprasentation

Schnittkraftmesser Bohren "BKM2000"
Schnittkraftmesser Drehen "DKM2000"
Schnittkraftmesser Frasen "FKM2000"
Temperaturmessung am Drehmeifel "TAD"
Bauformen des Schnittkraftmesser Drehen
Detailbeschreibung aller Schnittkraftmesser
Software zur Erfassung zerspanungstechnischer Prozessgrofen "XKM"
Zerspanungssoftware-Update "XKM-Update"
Auslaufmodelle
Neu: Online Angebotsanforderung "Zerspanung”
Neu: Newsletter Metall
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Schnittkraftmesser Bohren

Zwei-Komponenten-Dynamometer zur Erfassung der Schnittkriafte beim Bohrprozess.
Neu: multimediale Produktprasentation

Allgemeines Dieses sehr leichte Zwei-Komponenten-Dynamometer (Bohrmesstisch) erfasst die Axialkraft
und das Drehmoment des Bohrers. Die ermittelten Grof3en kdnnen sofort auf dem internen
Display oder einer externen grof3en Anzeige tber Auto-Hold abgelesen werden. Zur PC-
gestitzten Datenerfassung kénnen die Messwerte direkt Uber die eingebaute RS232
Schnittstelle mit der mitgelieferten Erfassungssoftware XKM auf einem PC ausgelesen
werden. Uber die gleiche Schnittstelle kann das Gerét fiir VerschleiRiiberwachung

parametriert werden und dann autark, ohne angeschlossenen PC, einen Bohrprozess
Uberwachen. Durch diese hervorragenden Eigenschaften sind flexible Einsatzmdglichkeiten in
Lehre, Forschung und Industrie moglich. Weiterhin kann in der Ausbildung der Einsatz

moderner Sensorik und Software demonstriert und gelibt werden.

Messsysteme Axialkraft Fv: DMS; maximal +/- 5000N
Bohrmoment M: DMS; maximal +/- 30Nm
Datenlibertragungsrate: 9600bps; 10 Messwerte/s

Versuche Das zu bearbeitende Werkstiick wird auf das Messgerat aufgespannt und kann mit Bohrern
mit einem maximalen Durchmesser von 15mm bearbeitet werden. Folgende Versuche sind

maglich:

Untersuchung der Einflisse von Schneidengeometrie, Werkstoff und Kihimitteln

Ermittlung der optimalen Parameter flir einen Bohrprozess
Untersuchung der Vorgange beim Gewindeschneide (insbesondere negatives
Ruckdrehmoment)

Untersuchung der hineinziehenden Wirkung bei bestimmten Anschliffen und Materialien

Dimensionen Abmale Uber alles (B x T x H): 170mm x 100mm x 100mm
Gewicht: 4,4 kg

Stichworte Schnittkraftmesser, Bohrkraftmesser, Bohrmesstisch, Schnittkraftmessung,

Schnittkraftemessung, Schnittkraftmesseinrichtung, Messeinrichtung fur Schnittkréafte,

Mehrkomponenten-Dynamometer, Zerspanung, Zerspanen, Spanen, Bohren
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Schnittkraftmesser Details

Uberwacherfunktion Verschlei R/ Bruch

Unsere Schnittkraftmesser fiir das Drehen und Bohren implementieren eine Funktion zur Dokumentation und

Uberwachung des VerschleiRRfortschrittes in einem Zerspanungsprozess.
Dabei wird das Schnittkrafteverhaltnis Fc/Fp mit einem parametrierbaren Maximalwert verglichen. Bei
Uberschreitung dieses Maximalwertes wird Alarm ausgeldst, der aktuelle Abstand zum Maximalwert wird in

10%-Schritten auf dem internen Display ausgegeben.
Vorgehensweise bei der Anwendung:

1. Schnittkraftmesser wird an dem PC mit der mitgelieferten Zerspanungssoftware angeschlossen.
2. Es wird ein Zerspanungsprozess mit unverbrauchter Wendeplatte durchgefiihrt, dabei wird das
entstehende Fc/Fp-Verhaltnis dem Schnittkraftmesser eingeteacht.

Weiterhin wird tiber den PC die maximale Uberschreitung dieses Verhaltnisses eingeteacht.

4. Der Schnittkraftmesser kann danach autark, ohne angeschlossenen PC die VerschleiBmessung
Uiberwachen und gibt permanent die Differenz des aktuellen VerschleiB zum Maximalwert in 10%-
Schritten aus. Bei Uberschreitung wird Alarm ausgeldst und ein Schaltausgang betétigt.

w

Internes Display
e Das beleuchtete interne Display ist fest in einem Schnittkraftmesser eingebaut,
L es ist resistent gegentiber Spanen und Flussigkeiten. Es stellt die drei

Schnittkrafte, die Temperatur am Drehmeif3el und den aktuellen

Verschlei3grad auf einem 2x16 Zeichen groRen Dotmatrix-Display dar.

Externes GroB-Display

Das beleuchtete externe GroB-Display wird Uber die serielle Schnittstelle
eines Schnittkraftmessers angeschlossen und zeigt dieselben Werte wie das
interne Display auf einem 2x20 Zeichen Dotmatrix-Display mit den
Dimensionen 50mm x 180mm an. Das Display erkennt dabei selbstandig
welches Schnittkraftmessgerat (Drehen, Bohren, Frasen) angeschlossen ist
und welche MessgroBen auf welche Art und Weise angezeigt werden

mussen.

Auto -Hold

Diese Funktion dient zur schnellen Aufnahme einzelner Messwerte von Hand tber Ablesen am internen oder
externen Display. Die Funktionsweise besteht darin, dass bei einer Stagnation der Schnittkréfte automatisch
eine Serie von Werten gemittelt wird. Das gemittelte Ergebnis wird angezeigt, wenn der Meil3el aus dem Span
genommen wird. Die Erfassung wird fortgesetzt wenn der Vorschub wieder eingeschaltet wird. Stérungen durch
einen schabenden Meil3el werden unterdriickt. Die Steuerung der Datenpunktaufnahme kann dadurch komplett

durch das Ein- und Ausschalten des Vorschubes erfolgen.
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XKM-Software

XKM - Komplettsoftware fiir die Schnittkraftmessung unter den Windows-
Betriebssystemen 95/98/NT/2000/XP

p== Ein Programm speziell fur das Bohren, Drehen und Frasen mit den TeLC Schnittkraftmessern mit serieller
Datenlbertragung

== Anleitung im HTML-Format, zu betrachten im Internet-Explorer

p== Simulationsmodus: Der Umgang mit dem Programm kann im Simulationsmodus ohne angeschlossenes
Gerat gelibt werden.

== Enthalt Schreiber, Tabellen, Parametereintrag, einfache Parametrierung des Verschleil3-
Uberwachungsmodus, vorgefertigte Versuchsprotokolle, Messdatenbearbeitung
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Vorgefertigte Versuchprotokolle:
Links im Beispiel der Verlauf von Vorschubkraft und
Bohrmoment bei Steigerung des Vorschubes
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