NORDMANN

METAL CUTTING MONITORING

Strahlschranke auf Basis
Aufprallschallsensor APS

Messprinzip:

Bohreri.O. :

Kihlschmierstoff

oder Pressluft

Bohrer gebrochen:

Klhlschmierstoff

oder Pressluft

Werkstiicken liberwachen zu kénnen
Spannungsversorgung: Uber SEP (Schall-Emissions-Prozessor) (Alternative zur Laserlichtschranke)
(Bestell-Nr. 6.5.10)

Leitung: Koax RG 174U

de K ikpl ffi hl
Standardlénge: 5m runde Keramikplatte treffenden Strahls

Gehausematerial: Stahl 1.4305

Strahlduse

Aufprallschallsensor APS-L

Strahldiise N APS
\\\ Aufprallschallsensor Aufprallschallsensor APS-Q
N

. () o=
Strahldiise ’ ' APS
" Aufprallschallsensor

Technische Details: Funktion:

) O Aufbau von Strahlschranken mittels
Messbereich: 10 - 100 dB Kiihlschmierstoff- oder Pressluftstrahl, um

bruchbedingte Werkzeugverkiirzungen oder die

Temperaturbereich: -40°C bis +85°C Spannposition bzw. das Vorhandensein von

O Messung des Prasselgerdusches des auf eine
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Strahlduse

Disendffnung @ 1,8 mm
muss so ausgerichtet wer-
den, dass der Messstrahl
moglichst mittig auf die
Keramikflache des Sensors
APS-Q (-L) trifft!

28

Edelstahlrohr (1.4305)
@8 mm, L =280 mm
(Klrzbar bis auf
Reststiick 80 mm)

2 Innensechskantschrauben
i M6 (DIN ISO 4762) zur
Befestigung und Fixierung
der Strahldiise.

Position der Schelle liber Gesamtlange

des Edelstahlrohrs verstellbar
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Befestigungsschelle
Stauff Alu-Spritzguss
(DIN ISO 3015)

Detailschnitt:
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Anschluss fiir

Kiihlschmierstoff oder Pressluft
Schlauchanschluss
Polyurethanschlauch | ¥ = 2510
Lange Lange |Aussen
L= 300 L=35 |@=12/10

Aussen
=84

Innen
=6

@20

Messwertkabel

zum SEP

PUR-Schlauch (& = 6 mm)
mit innen liegendem

Koax RG 174U
Standardlange: 5 m

Gewinde (M6/L =16 mm

)

zur Befestigung des

Sensors APS-Q

<« M6

Q1
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2 x Befestigungsmuttern
(DIN 1SO 4035 SW10)

1
|

Akustisches
Entkopplungselement
FKM (DIN I1SO 1629)
(Viton)

Keramik-
Aufprallflache

Gewinde (M6/L =5mm)
zur Befestigung des
Sensors APS-L

APS

-L

M6

Messwertkabel zum SEP
Koax RG 174U (@ = 2,7 mm)
Standardlange: 5 m

A
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\1 x Befestigungsmutter
(DIN 1SO 4035 SW10)
Max. Drehmoment =6 Nm

Keramik-
Aufprallflache
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Montage:

Die Strahldiise ist so zu montieren, dass der Messstrahl mittig auf die Keramikflache des Aufprallschallsensors (APS-L bzw. APS-Q) trifft. Die
Aufprallschallsensoren unterscheiden sich in der Anordnung des Messkabelabgangs: Langs = APS-L, quer = APS-Q. Die entsprechenden
Abstande vom auf bruchbedingte Verklrzung zu priifenden Werkzeug zur Strahlduse, kénnen unten aus der Montageanordnung
entnommen werden. Der Anschluss des APS-L/-Q an den Tool Monitor erfolgt tiber den Schall-Emissions-Prozessor SEP

(Bestellnummer 6.5.10). Nahere Informationen zum Anschluss finden Sie in der Installationsanleitung des Schall-Emissions-Prozessors
SEP.

Montageanordnung bei Strahlmedium Kiihlschmierstoff (Emulsion):

> 3,00
Messstrahl (9 =1,8 mm
bei einem K'('hlschmier— ) 20 1,00
toffdruck u23b ) APSL
stoffdruck von 2-3 bar
Strahldiise 20 0,60 oder
> 3035 APS-Q
© . U
o) ; Messwertkabel
) Mindestabstand Koax RG 174U
<300 100mm Standardlange: 5m
nicht unter-
Maximal méglicher - 500 _ .
) - > schreiten!
Messabstand in > - @)
Abhangigkeit vom < 750 - a
Bohrerdurchmesser —
u . 1000 . A SEP
@
Abstand zwischen Diise und Aufprallschallsensor: 50 - 1500 mm > Schall-Emissions-Prozessor
(Bestell-Nr. 6.5.10)
[MafRe in mm]
Anmerkung: Bei Verwendung von Ol statt Emulsion muss der Kiihlschmierstoffdruck 15 bar betragen.
Kurvendarstellung am Tool Monitor beim
Unterbrechen des Strahls durch einen Bohrer:
Programm Bearbeiten Anzeigen Info
Programm: 01
1 hnitt:
—
100.0 —
[dB]
76.6
63.3
50.0
Bestellnummer:
6.11.L APS-L (Aufprallschallsensor APS-L fiir Strahlschranken)
6.11.Q  APS-Q (Aufprallschallsensor APS-Q fiir Strahlschranken)
971 Strahldiise (Disenrohr mit Dise und Klemmbhalterung fiir Stahlschranke mit Luft oder Kihlschmierstoffstrahl)
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