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Schneidwerkzeug
Schneidwerkzeug flir spanende Bearbeitung von Werk-

stlicken (46), mit einem Grundkorper (20), der Spanfla- P 30
chen und Freiflachen aufweist, in denen Verschleil3zonen K///// ]g 31
(24) liegen, wobei zur Erfassung des Verschleil3zustandes / 32

einer Verschleil3zone (24) auf mindestens einer Oberfla-
che des Grundkorpers (20) mindestens ein Sensor aufge-

bracht ist, dessen Gesamtwiderstand erfasst wird und der [~
a) einen elektrisch leitfahigen, mit dem Grundkorper (20) ’
elektrisch nicht verbundenen Streifen (30, 31, 32) auf- ] ~ \/4—1
weist, welcher quer zu einer Verschleil3richtung (26) ver- ) 36 N
lauft und im Bereich der zu erfassenden Verschleil3zone 28 . 40
(24) geometrisch so angeordnet ist, dass sich mit fort- 447

schreitendem Verschleil3 bei Erreichen einer ersten Ver-
schleilBschwelle ein elektrischer Kontakt mit dem auf
Massepotential liegenden Werkstiick (46) ergibt und bei
Erreichen einer zweiten Verschleil3schwelle der leitféahige
Streifen (30, 31, 32) durchtrennt wird, und b) einen An-
schlussbereich (38) hat, mit dem der leitfahige Streifen
(30, 31, 32) an seinem einen ersten Ende (34) verbunden
ist, ¢c) einen Kontaktbereich (40) hat, der im praktischen
Betrieb auf Massepotential liegt, und d) einen ersten
ohmschen Widerstand R1.1 aufweist, Gber den der leitfa-
hige Streifen (30, 31, 32) an seinem anderen (zweiten)
Ende (36) mit einem Kontaktbereich (40) verbunden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Schneidwerk-
zeug fiir spanende Bearbeitung von Werkstiicken, mit einem
Grundkorper, der Spanflichen und Freifldchen aufweist, in
denen Verschleizonen liegen, wobei zur Erfassung des Ver-
schleiflzustandes einer Verschleilzone in mindestens einer
Oberfldche des Grundkérpers mindestens ein Sensor aufge-
bracht ist, der einen elektrisch leitfahigen, mit dem Grund-
korper elektrisch nicht verbundenen Streifen aufweist und
mit einem ohmschen Widerstand in Reihe liegt.

[0002] Beidem aus der DE 19 10 674 bekannten Schneid-
werkzeug mit Sensor ist ein leitfdhiger Streifen vorgesehen.
Er ist nicht quer zur VerschleiBrichtung, vielmehr schrig zu
dieser angeordnet und entlang seiner Langsrichtung mit ei-
ner Vielzahl von einzelnen, unterschiedlichen ohmschen
Widerstdnden verbunden. Solange der schrig verlaufende
leitfghige Streifen intakt ist, sind die einzelnen Widersténde
parallel geschaltet. Bei fortschreitendem Verschleil wird
aus dieser Parallelschaltung zunéchst ein erster Widerstand
abgetrennt. Danach werden dann ein zweiter und fortlaufend
weitere Widerstdnde aus der Parallelschaltung getrennt,
wenn der leitfdhige Streifen mehr und mehr zerstort wird.
[0003] Unter Schneidwerkzeug werden allgemein belie-
bige Werkzeuge zur Bearbeitung von Werkstiicken verstan-
den. Unter Schneidwerkzeug fallen insbesondere Schneid-
platten, beispielsweise Wendeschneidplatten und Bohrer.
Der Grundkorper kann aus einem metallisch leitenden Ma-
terial, beispielsweise einem Sintermetall, oder aus einem

metallisch nicht leitenden Material, beispielsweise Kera-
mik, bestehen.
[0004] Bei dem Schneidwerkzeug nach der

DE 198 10 674 A besteht das Problem, dass die ortliche
Auflosung des Verschleiles begrenzt ist. Eine Anzeige er-
folgt nur dann, wenn ein Teilstiick des leitfahigen Streifens,
das eine Verbindung zweier Widerstdnde bewirkt, durch-
trennt worden ist.

[0005] Nun ist einerseits die mogliche Breite der leitfahi-
gen Streifen begrenzt, sodass eine Erfassung des minimalen
VerschleiBies durch die Breite des leitfihigen Streifens ein-
geschrinkt ist. Andererseits lassen sich bei dem vorbekann-
ten Schneidwerkzeug nicht mehrere Sensoren in Verschleif3-
richtung hintereinander schalten, sodass iiber unterschiedli-
che Sensoren schrittweise zunehmender Verschlei erfasst
werden kann. Schliesslich verlduft der elektrisch leitfdhige
Streifen nicht rechtwinklig zur VerschleiBrichtung, vielmehr
notgedrungen in einem Winkel oder in Stufen hierzu. Da-
durch wird immer nur der lokale Verschleil an einer Stelle,
nicht aber der Verschleif iiber eine l4ngere Schneidlinie des
Schneidwerkzeuges erfasst.

[0006] Zum Stand der Technik wird noch auf die
EP 0258 215 B1 und die DE 35 35 474 verwiesen.

[0007] Ausgehend von dem Schneidwerkzeug der ein-
gangs genannten Art mit einem Sensor ist es Aufgabe der
Erfindung, dieses Schneidwerkzeug dahingehend weiterzu-
bilden, dass mehrere Sensoren méglich sind, dass der Ver-
schleifl quer zu einer Verschleirichtung iiber eine grossere
Strecke erfasst werden kann und dass der mindestens eine
leitfghige Streifen nicht nur beim Durchtrennen ein Signal
liefert, sondern auch ein Signal bei elektrischen Beriih-
rungskontakten mit dem Werkstiick gibt.

[0008] Gelost wird diese Aufgabe durch ein Schneidwerk-
zeug fiir spanende Bearbeitung von Werkstiicken, mit einem
Grundkorper, der Spanflichen und Freifldchen aufweist, in
denen Verschleizonen liegen, wobei zur Erfassung des Ver-
schleiflzustandes einer Verschleizone auf mindestens einer
Oberfldche des Grundkérpers mindestens ein Sensor aufge-
bracht ist, dessen Gesamtwiderstand erfasst wird und der
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a) einen elektrisch leitfihigen, mit dem Grundkorper
elektrisch nicht verbundenen Streifen aufweist, wel-
cher quer zu einer Verschleiflrichtung verlduft und im
Bereich der zu erfassenden Verschleilzone geome-
trisch so angeordnet ist, dass sich mit fortschreitendem
Verschleil bei Erreichen einer ersten VerschleiB3-
schwelle ein elektrischer Kontakt mit dem auf Masse-
potential liegenden Werkstiick ergibt und bei Erreichen
einer zweiten VerschleiBBschwelle der leitfdhige Strei-
fen durchtrennt wird, und

b) einen Anschlussbereich hat, mit dem der leitfzhige
Streifen an seinem einen ersten Ende verbunden ist,

c¢) einen Kontaktbereich hat, der im praktischen Be-
trieb auf Massepotential liegt, und

d) einen ersten ohmschen Widerstand R1.1 aufweist,
tiber den der leitfahige Streifen an seinem anderen
(zweiten) Ende mit einem Kontaktbereich verbunden
ist

mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0009] Bei diesem Schneidwerkzeug liefert bereits ein
Sensor mit nur einem leitfdhigen Streifen zwei Signale,
ndmlich einerseits bei elektrischem Beriihrungskontakt mit
dem Werkstiick und andererseits bei Durchtrennen des leit-
fahigen Streifens. Jeder einzelne leitfahige Streifen liefert
zwei Signale. Die einzelnen Signale eines Streifens sind un-
terscheidbar. Auch die einzelnen Signale mehrerer Streifen
sind individuell und damit einzeln voneinander unterscheid-
bar. Die Unterscheidbarkeit wird durch unterschiedliche Wi-
derstandswerte der ohmschen Widerstidnde ermoglicht.
[0010] Wenn das Schneidwerkzeug noch keinen oder ei-
nen geringen VerschleiBl aufweist, stellt man zwischen An-
schlussbereich und Kontaktbereich einen Gesamtwiderstand
fest, der im wesentlichen durch den ersten ohmschen Wider-
stand R1.1 vorgegeben ist. Mit fortschreitendem Verschlei3
kommt das Werkstiick in Kontakt mit dem leitfdhigen Strei-
fen. Da iiber das Werkstiick der leitfdhigen Streifen sich nun
(zumindest kurzzeitig) auf Massepotential befindet ebenso
wie der Kontaktbereich, wird der erste ohmsche Widerstand
tiberbriickt. Dies fiihrt zu einem sprunghaft deutlich verrin-
gerten Gesamtwiderstand, denn nun ist der Gesamtwider-
stand praktisch nur noch durch elektrische Leiter bestimmt,
namlich den Widerstand des leitfahigen Streifens, der aus-
gesprochen gering ist, durch die Zuleitungen und der be-
schriebenen Briicke.

[0011] Schreitet der Verschleil weiter fort, wird der leitfa-
hige Streifen auf Dauer zerstort. Gerade weil der leitfahige
Streifen sich quer zur VerschleiBrichtung erstreckt, kann das
Zerstoren an unterschiedlichen Stellen beginnen. Erin-
dungsgemiss ist der leitfdhige Streifen so angeordnet, dass
sich die Verschleilizone an mehreren Stellen dem leitfahigen
Streifen n#hert, sodass eine Verschleiltiberwachung {iber
eine gewisse Breite, ndmlich die volle Breite einer Schneid-
linie, erfolgt.

[0012] Bei einem ersten Durchtrennen des leitfdhigen
Streifens springt der Gesamtwiderstand eines einzigen Sen-
sors auf einen hohen Wert. Zwar kommt es fiir kurze Zeitab-
schnitte immer noch zu Beriihrungskontakt zwischen Werk-
stiick und demjenigen Teilstiick des leitfdhigen Streifens,
das noch mit dem Anschlussbereich Verbindung hat, diese
Kontakte sind aber nur kurzzeitig, sodass der Durchbruch
des leitfdhigen Streifens durchaus erkennbar ist.

[0013] Sind mehrere Sensoren unter Bildung einer Sen-
soranordnung in Verschleifirichtung hintereinander ange-
ordnet, kann jeder Sensor fiir sich allein jeweils zwei Si-
gnale liefern und sind die Signale (Widerstandswerte) der
einzelnen Sensoren voneinander unterscheidbar. Ist im oben
beschriebenen Fall nicht nur ein einzelner Sensor vorgese-



DE 10220755 Al

3

hen, sondern ein zweiter Sensor in Verschleifrichtung hinter
dem ersten angeordnet, so springt beim Durchtrennen des
leitfghigen Streifens des ersten Sensors der Gesamtwider-
stand nicht auf unendlich bzw. einen sehr hohen Wert, son-
dern wird nun der Gesamtwiderstand nur des zweiten Sen-
sors erfasst. Bei dem zweiten Sensor spielen sich dann ge-
nau die Vorgénge ab, wie sie oben fiir den ersten Sensor be-
reits beschrieben wurden.

[0014] Der zweite Sensor stort die Funktion des ersten
Sensors nicht. Der zweite Sensor bildet zunéchst lediglich
einen parallel geschalteten Widerstand mit einem festen
Wert. Dieser Wert kann bei der Erfassung des Gesamtwider-
standes berticksichtigt werden, der Widerstandswert des
zweiten Sensors ist bekannt. Auf diese Weise kann klar un-
terschieden werden zwischen einzelnen Sensoren einer An-
ordnung mehrerer Sensoren, von denen nacheinander ein-
zelne Sensoren wegfallen. Bei geeignet gewdhlten Wider-
standswerten der ohmschen Widerstédnde ist fiir jeden ein-
zelnen Zustand, der nacheinander eintritt, ein unterschiedli-
cher Gesamtwiderstand erreichbar.

[0015] In einer vorzugsweisen Ausfiihrung ist ein zweiter
ohmscher Widerstand zwischen dem leitfdhigen Streifen
und dem Anschlussbereich vorgesehen. Dieser zweite ohm-
sche Widerstand bewirkt, dass bei elektrischem Bertihrungs-
kontakt des leitfdhigen Streifens mit einem Werkstiick der
Gesamtwiderstand auf den Widerstand des zweiten ohm-
schen Widerstandes R1.2 absinkt, wenn der erste ohmsche
Widerstand aufgrund des Beriihrungskontaktes tiberbriickt
ist. Durch den zweiten ohmschen Widerstand ist es somit
moglich, den Beriihrungskontakt einzelner Sensoren einer
Sensoranordnung voneinander zu unterscheiden, wenn nam-
lich die zweiten ohmschen Widersténde der einzelnen Sen-
soren unterschiedlich gewihlt werden.

[0016] In einer weiter bevorzugten Ausfiihrung ist nicht
nur ein Sensor, sondern sind mindestens zwei, vorzugsweise
drei oder vier Sensoren in einer Sensoranordnung vorgese-
hen. Die Funktionsweise eines Schneidwerkzeuges mit
mehreren Sensoren wurde bereits oben erldutert. Entschei-
dend ist, dass alle Sensoren der Sensoranordnung einen ge-
meinsamen Anschlussbereich und einen gemeinsamen Kon-
taktbereich nutzen. Dadurch sind nur sehr wenige Zuleitun-
gen notwendig. Da die eine Zuleitung allgemein iiber Masse
fiihrt, ist fiir die ohmsche Messung des Gesamtwiderstandes
im Grunde nur ein elektrischer Anschluss am Schneidwerk-
zeug durchzufiihren, ndmlich der Anschlussbereich zu kon-
taktieren. Dadurch vereinfacht sich die praktische Handha-
bung in sehr hohem Masse.

[0017] In einer weiteren vorzugsweisen Ausfithrung be-
finden sich die ohmschen Widerstéinde ausserhalb der Ver-
schleiflzone. Es soll nicht so sein, dass durch den Verschleif3
die ohmschen Widerstinde in irgendeiner Form beeintréch-
tigt werden. Vielmehr soll durch den Verschleif lediglich
der leitfdhige Streifen erfasst werden, also in Beriihrungs-
kontakt mit dem Werkstlick gelangen und spiter zerstort
werden.

[0018] Die Erfindung ermoglicht es, Verschleil wesent-
lich genauer zu erfassen, als dies beim Stand der Technik
moglich ist. Aufgrund der doppelten Nutzung eines leitfahi-
gen Streifens, namlich einerseits bei elektrischem Beriih-
rungskontakt und andererseits bei Zerstdrung, wird die ortli-
che Auflésung des VerschleiBBes deutlich verbessert.

[0019] Die Erfindung hat dartiber hinaus den Vorteil, dass
ein Bruch des Schneidwerkzeuges nun besser erkannt wer-
den kann. Da sich der leitfdhige Streifen iiber praktisch die
gesamte Strecke der Schneidlinie erstreckt, also tiber die ge-
samte Strecke, an der die spanabhebende Bearbeitung er-
folgt, wird ein Riss oder Bruch sicher erkannt, der an irgend-
einer beliebigen Stelle entlang der Bearbeitungslinie auftritt.
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Dies ist beim Stand der Technik so nicht méglich.

[0020] Die Erfindung erméglicht es, eine Vielzahl von
leitfahigen Streifen in Verschleirichtung in knappen Ab-
stand hintereinander anzuordnen. Auf diese Weise lésst sich
der Verschleill progressiv gut erfassen. Die ortliche Auflo-
sung ist dabei hoher als nach dem Stand der Technik.
[0021] Es ist bevorzugt, dass die leitfdhigen Streifen quer
zur VerschleiBrichtung eine moglichst geringe Breite auf-
weisen. Auf diese Weise ldsst sich der Verschlei3 értlich
sehr genau erfassen und ist es moglich, mehrere Streifen in
kurzem Abstand nebeneinander (in VerschleiBrichtung ge-
sehen) anzuordnen. Vorzugsweise sind die Streifen schma-
ler als 50 mp.

[0022] Die leitfdhigen Streifen sind vorzugsweise in
Diinnschichttechnik auf einer Oberfliche des Grundkorpers
aufgebracht. Andere Techniken des Aufbringens der leitfs-
higen Streifen sind méglich. Es ist beispielsweise Ionenim-
plantation, Aufdampfen von Metallstreifen usw. denkbar.
[0023] Die ohmschen Widerstinde sind vorzugsweise als
Metallfilmwiderstinde unmittelbar auf einer Oberfléche des
Grundkorpers aufgebracht. In einer anderen Ausfiihrung
werden SMD-Widerstinde eingesetzt, sogenannte oberfld-
chenmontierte Widerstinde, die dusserst klein sind, glinstig
bezogen werden konnen und sich auf die Oberflache aufkle-
ben lassen.

[0024] Fiir die Herstellung der Sensoren werden Techni-
ken eingesetzt, wie sie beispielsweise fiir die Herstellung
von Halbleitern Verwendung finden, so beispielsweise Mas-
kentechnik mit Fotolack, Aufdampfen von grossfldchigeren
Bereichen und Herausitzen einzelner leitfdhiger Streifen
usw.

[0025] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrung ist der
Kontaktbereich so ausgebildet und orientiert, dass er beim
Spannen des Schneidwerkzeuges automatisch in Kontakt
mit der Spannvorrichtung kommt. Dadurch ist eine elektri-
sche Kontaktierung des Kontaktbereiches tiber das Spann-
mitte] erfolgt und eine separate Kontaktierung nicht notwen-
dig.

[0026] In vorteilhafter Weiterbildung ist das Werkstiick
metallisch, aber nicht notwendigerweise auf Massepoten-
tial, und wird ein Kurzschluss zwischen Leiterbahn und dem
Korper des Werkstiicks gebildet, sobald die Abnutzung aus-
reichend weit fortgeschritten ist. Dies kann auch bei kerami-
schen Werkzeugen auftreten, wenn diese ausreichend metal-
lisch beschichtet sind. Es gibt folgende Félle: Das Werk-
stiick ist metallisch, das Werkzeug aber entweder ein Isola-
tor (z. B. Keramik) oder Metall (z. B. Hartmetall). Fiir den
Fall, dass Werkstiick und Werkzeug metallisch sind oder der
Isolator ausreichend beschichtet ist, kann das Werkstiick
auch einen Kurzschluss bilden zwischen dem Korper, also
bei einem Keramikwerkzeug der Beschichtung und der Lei-
terbahn.

[0027] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung er-
geben sich aus den iibrigen Anspriichen sowie der nun fol-
genden Beschreibung von nicht einschrinkend zu verste-
henden Ausfithrungsbeispielen der Erfindung, die unter Be-
zugnahme auf die Zeichnung nzher erldutert werden. In die-
ser Zeichnung zeigen:

[0028] Fig. 1 Eine perspektivische Darstellung einer
Schneidplatte mit einem Sensor in einfacher Ausfiihrung,
[0029] Fig. 2 ecine Draufsicht auf eine Stirnseite einer
Schneidplatte dhnlich Fig. 1, nunmehr mit einer Sensorein-
heit bestehend aus drei Sensoren,

[0030] Fig. 3 eine Darstellung entsprechend Fig. 2, jedoch
mit drei vollstidndig ausgebildeten Einzelsensoren und
[0031] Fig. 4 eine Seitenansicht einer Spitze eines Boh-
rers, der mit einem Sensor nach der Erfindung ausgestattet
ist.
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[0032] In den Figuren sind unterschiedliche Schneidwerk-
zeuge dargestellt, auf die konkrete Ausbildung des Schneid-
werkzeuges kommt es im Einzelnen nicht an. Das Werkzeug
dient einem Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden
entsprechend DIN 8588.

[0033] In Fig. 1 ist das Schneidwerkzeug in Form einer
quaderformigen Schneidplatte gezeigt. Es hat einen Grund-
korper 20, der hier aus Keramik besteht. Der Grundkorper
20 hat eine Schneide 22, die eine Spanflidche begrenzt und
eine Freifldche hat. Die Schneide ist fiir ein unbenutztes
Werkzeug dargestellt, es hat also noch kein Verschleif3 statt-
gefunden. Unterhalb der Schneide 22 beginnt eine Ver-
schleiflzone 24, die strichpunktiert eingezeichnet ist. Recht-
winklig zur Schneide 22 verlduft eine VerschleiBrichtung
26, die durch einen Pfeil dargestellt ist.

[0034] Auf einer Stirnfliche 28 in unmittelbarer Nihe der
Schneide 22 und im Bereich der Verschleilzone 24 ist ein
Sensor aufgebracht, der im folgenden beschrieben wird.
[0035] Der Sensor hat einen elektrisch leitfdhigen, mit
dem Grundkorper 20 elektrisch nicht verbundenen Streifen
30, der parallel zur Schneide 22 und damit rechtwinklig zur
VerschleiBrichtung 26 verlduft. Er ist innerhalb der zu erfas-
senden Verschleizone 24 angeordnet. Mit fortschreitendem
VerschleiB bewegt sich die Schneide 22 in Richtung der Ver-
schleiBrichtung 26 und kommt dadurch in den Bereich hin-
ein, in dem sich der Streifen 30 befindet.

[0036] Der Streifen 30 hat ein erstes Ende 34, das in den
ersten drei Figuren immer links dargestellt ist, sowie ein
zweites Ende 36. Auf der Stirnfldche 28 ist ein Anschlussbe-
reich 38 in Form eines quadratischen Kontaktes ausgebildet,
er ist mit dem leitféhigen Streifen 30 tiber eine Anschlusslei-
tung, die quer zum Streifen 30 verlduft, elektrisch verbun-
den. An seinem zweiten Ende ist der Streifen 30 {iber einen
ersten Widerstand R1.1 mit einem Kontaktbereich 40 ver-
bunden, der auf Massepotential liegt. Er ist als relativ gros-
ser Kontaktfleck ausgebildet, der sich tiber praktisch die ge-
samte Fldche mit Ausnahme der Randbereiche der oberen
Hauptfldche des Grundkorpers 20 erstreckt, er ist ebenfalls
in gleicher Form auf der Unterseite des Grundkérpers 20
ausgefiihrt. Beim Spannen des Grundkorpers 20 tritt ein
Spannmittel in Kontakt mit diesem Kontaktbereich 40 und
stellt dadurch den elektrischen Kontakt her.

[0037] Inder Zeichnung sind lediglich einfache Schneide-
platten gezeigt, es konnen nach der Erfindung auch Wende-
schneidplatten andere Schneidkorper, Bohrer usw. gefertigt
werden. Jeder Kante des Grundkorpers 20 kann ein Sensor,
wie er aus Fig. 1 ersichtlich ist, zugeordnet werden.

[0038] Fig. 2 zeigt eine Ausbildung mit drei einzelnen
Sensoren, die in Verschleifirichtung 26 hintereinander in
knappem Abstand angeordnet sind. Im Unterschied zu Fig.
1 sind nun drei parallele Streifen 30, 31 und 32 vorgesehen,
die an ihrem jeweiligen ersten Ende gemeinsam mit dem
Anschlussbereich 38 verbunden sind. An ihren zweiten En-
den sind sie iiber Widerstdnde R1.1, R2.1 und R3.1 mit dem
Kontaktbereich 40 verbunden. Hier ist schon zu erkennen,
dass pro Sensoranordnung jeweils nur ein Anschlussbereich
38 und ein Kontaktbereich 40 vorgesehen sind. Die Wider-
standswerte der Widerstdnde R1.1, R2.1 und R3.1 sind un-
terschiedlich. Dadurch kann man bei Durchtrennen der
Streifen 30, 31 und 32 feststellen, welche Streifen noch in
Ordnung sind und welche nicht. Die Widerstandswerte der
Widersténde sind entsprechend abgestuft.

[0039] Die Werte der Widersténde sind individuell so ge-
wihlt und unterschiedlich, dass der Gesamtwiderstand R ei-
ner Sensoranordnung fiir jeden einzelnen Zustand jeweils
seinen charakteristischen, in einem anderen Zustand nicht
wieder auftretenden Wert hat. Fin Zustand ist dabei dadurch
definiert, dass ein leitfdhiger Streifen auf Masse gelegt und/
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oder mindestens ein leitfdhiger Streifen durchtrennt wird.
[0040] In Fig. 2 ist noch strichpunktiert eine Linie 42 an-
gedeutet. Ist der VerschleiB soweit fortgeschritten, dass der
erste, vordere Sensor beschidigt ist, also sein Streifen 30
durchtrennt ist, wird die gesamte Schneidplatte soweit abge-
schliffen, bis die Linie 42 erreicht ist. Nun sind noch der
zweite und der dritte Sensor derselben Sensoranordnung in-
takt. Das Schneidwerkzeug kann nun neu eingesetzt werden.
[0041] Im Gegensatz hierzu kann aber auch kontinuierlich
gearbeitet werden. Es kann der Verschleifl soweit vorange-
trieben werden, bis nacheinander der erste, zweite und der
dritte Sensor entfdllt. Dabei erhidlt man insgesamt sechs
Schwellen fiir den Verschleif3.

[0042] In den Figuren sind die Zuleitungen zu den Strei-
fen 30, 31 und 32 sowie die ohmschen Widerstdnde immer
auf derselben Stirnflache positioniert. Dies ist jedoch nicht
notwendig. Es ist durchaus moglich, mindestens eine Zulei-
tung auf eine andere Fliche des Grundkorpers zu fiihren. Es
ist moglich, die Widersténde auf einer anderen als der ge-
zeigten Stirnfliche 28 anzuordnen. Schliesslich ist es auch
moglich, die beiden Bereiche 38, 40 auf einer anderen Fl4-
che als der Stirnfldche 28 zu positionieren, wie schon bereits
aus Fig. 1 hervorgeht.

[0043] Fig. 3 zeigt drei einzelnen Sensoren einer gemein-
samen Sensoranordnung hintereinandergeschaltet #hnlich
wie in Fig. 2, jedoch nunmehr mit zusétzlichen zweiten Wi-
derstdnden R1.2, R2.2 und R3.2. Es sind nun an beiden Ende
34, 36 jedes einzelnen Streifens 30-32 ohmsche Wider-
stdnde vorgesehen. Sie haben so unterschiedliche und abge-
stufte Widerstandswerte, dass in allen Fillen, die praktisch
auftreten konnen, die Kombination der Widerstinde einen
unterschiedlichen Gesamtwiderstand ergibt.

[0044] Der Gesamtwiderstand wird tiber ein QOhmmeter 44
oder eine andere geeignete Einrichtung zur Widerstands-
messung erfasst. Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, ist der Kon-
taktbereich 40 auf Masse gelegt. Auch ein Werkstiick 46,
das sich in Kontakt mit der Schneide 22 befindet, befindet
sich auf Massepotential.

[0045] In Fig. 4 ist schliesslich eine Spitze eines Bohrers
schematisch dargestellt gezeigt. Der Bohrer hat in seinem
Schneidebereich einen speziellen Schneidkorper, der dhn-
lich ausgebildet ist wie die Schneidplatten nach den Fig. 1
bis 3. Es ist wiederum ein Streifen 30 vorgesehen, der paral-
lel zur Schneidkante verlduft. Sein erstes Ende 34, das sich
rechts befindet, ist tiber einen Widerstand R1.2 mit einem
umlaufenden Kontakt verbunden, tiber den die Messung des
Gesamtwiderstandes erfolgen kann. Hierzu hat der Bohrer
isoliert von seinem Grundkorper einen metallisch leitenden
Ring, der tiber eine Schleifelektrode (nicht dargestellt) zu-
ganglich ist.

[0046] Das zweite Ende 36 des Streifens 30 ist mit einem
Widerstand R1.1 verbunden, dessen anderes Ende auf
Masse liegt. Hierzu ist ein Kontaktpunkt 48 dargestellt, der
Kontakt mit dem metallischen Grundk&rper 20 nimmt.
[0047] Die Streifen 30, 31, 32 sind als metallisch leitende
Streifen aus einem diinnen Metallauftrag hergestellt, bei-
spielsweise durch Aufdampfen, Aufspattern usw. Es ist auch
moglich, eine grossere Fliche aufzudampfen und die Strei-
fen 30, 31, 32 durch Wegiitzen der iiberfliissigen Bereiche
herauszubilden. Die Streifen haben eine beliebige Breite,
vorzugsweise sind sie z. B. 50 Mikrometer oder auch 200
Mikrometer breit.

Patentanspriiche
1. Schneidwerkzeug fiir spanende Bearbeitung von

Werkstiicken (46), mit einem Grundkorper (20), der
Spanflichen und Freiflichen aufweist, in denen Ver-
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schleilzonen (24) liegen, wobei zur Erfassung des Ver-
schleilzustandes einer Verschleizone (24) auf minde-
stens einer Oberfliche des Grundkorpers (20) minde-
stens ein Sensor aufgebracht ist, dessen Gesamtwider-
stand erfasst wird und der
a) einen elektrisch leitfdhigen, mit dem Grund-
kérper (20) elektrisch nicht verbundenen Streifen
(30, 31, 32) aufweist, welcher quer zu einer Ver-
schleifrichtung (26) verlduft und im Bereich der
zu erfassenden VerschleiRzone (24) geometrisch
so angeordnet ist, dass sich mit fortschreitendem
Verschleil bei Erreichen einer ersten VerschleiB3-
schwelle ein elektrischer Kontakt mit dem auf
Massepotential liegenden Werkstiick (46) ergibt
und bei Erreichen einer zweiten VerschleiB3-
schwelle der leitfdhige Streifen (30, 31, 32) durch-
trennt wird, und
b) einen Anschlussbereich (38) hat, mit dem der
leitfdhige Streifen (30, 31, 32) an seinem einen
(ersten) Ende (34) verbunden ist,
¢) einen Kontaktbereich (40) hat, der im prakti-
schen Betrieb auf Massepotential liegt, und
d) einen ersten ohmschen Widerstand R1.1 und
gegebenenfalls weitere ohmsche Widersténde
R2.1 und R3.1 aufweist, tiber den der leitfahige
Streifen (30, 31, 32) an seinem anderen (zweiten)
Ende (36) mit einem Kontaktbereich (40) verbun-
den ist.
2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine Sensor einen
zweiten ohmschen Widerstand R1.2 aufweist, der zwi-
schen dem leitfdhigen Streifen (30, 31, 32) und dem
Anschlussbereich (38) angeordnet ist.
3. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein erster und mindestens ein zwei-
ter Sensor vorgesehen sind, dass der mindestens eine
zweite Sensor einen ersten ohmschen Widerstand R2.1
und gegebenenfalls einen zweiten ohmschen Wider-
stand R2.2 aufweist und dass nur ein gemeinsamer An-
schlussbereich (38) und nur ein gemeinsamer Kontakt-
bereich (40) vorgesehen sind.
4. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dessen Grund-
korper (20) eine elektrische Leitfdhigkeit aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem Grundkor-
per (20) und dem Sensor eine isolierende Schicht vor-
gesehen ist.
5. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die ohmschen Widerstinde
ausserhalb der Verschleizone (24) befinden.
6. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine leitfdhige Strei-
fen (30, 31, 32) eine moglichst geringe, quer zur Ver-
schleifrichtung (26) gemessene Breite aufweist, insbe-
sondere schmaler als 50 my ist.
7. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mindestens eine leitfdhige Strei-
fen (30, 31, 32) in Diinnschichttechnik auf einer Ober-
flache des Grundkérpers (20) aufgebracht ist.
8. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ohmschen Widerstiande als Me-
tallfilmwiderstande oder als SMD-Widerstinde auf ei-
ner Oberfliche des Grundkorpers (20) aufgebracht
sind.
9. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kontaktbereich (40) so gewihlt
ist, dass er sich in einen Spannbereich des Schneid-
werkzeuges erstreckt, an dem das Schneidwerkzeug
mit einem Spannmittel in Kontakt kommt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

8

10. Schneidwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Widerstandswerte aller ohm-
schen Widerstidnde ungleich sind.

11. Verfahren zum Erfassen eines Verschleifles bei ei-
nem Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass der Gesamtwider-
stand des mindestens einen Sensors erfasst wird.

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen
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