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Unikalny ,,System sprawdzania narzedzi” z

fatwoscig wykrywa uszkodzone narzedzia

Streszczenie

Szybkie i niezawodne wykrywanie uszkodzonych
narzedzi w centrach obrébkowych jest niezbedne.
Uszkodzenie narzedzia moze doprowadzi¢ do
ztomowania wyprodukowanych czesci, kosztownej
ponownej obrébki oraz straty cennego czasu.
Tradycyjne, ,stykowe” systemy wykrywania uszkodzen
narzedzi wykazujg szereg niedoskonafosci i czesto
okazujg sie nieprzydatne w przypadku matych
narzedzi.

Pojawienie sie systemdw laserowych w ostatnich

Dziatanie systemow przetgczajgcych polega na

zetknigciu sie narzedzia z ,przetgcznikiem”, ktére

powoduje wyzwolenie urzgdzenia
i tym samym
potwierdzenie,
ze narzedzie jest
obecne i nie uszkodzone.

Systemy z wirujgcym
elementem posiadajg
zespot napedowy,

zapewniajgcy wirowanie elementu

latach umozliwito opracowanie bezkontaktowych
systemow detekcji
uszkodzen narzedzi
oraz zapewnito
mozliwos$¢ wykonywania |
pomiaréw coraz to
mniejszych narzedzi.
Jednak wykorzystywanie

do momentu zetkniecia sie z narzedziem. Brak
wystgpienia kontaktu z narzedziem prowadzi
do wniosku, ze jest ono uszkodzone.

W tradycyjnych, bezstykowych, laserowych
systemach ustawiania narzedzi wykorzystuje
sie wigzke Swiatta lasera przechodzaca
pomiedzy nadajnikiem i odbiornikiem, ktére

systemoéw ,z
przestanianiem
wigzki laserowej” do
detekcji uszkodzen
narzedzi ma réwniez swoje stabe punkty. Systemy te
nie potrafig odrézni¢ narzedzia od zanieczyszczen
takich, jak chtodziwo albo widry, co potencjalnie

moze prowadzi¢ do fatszywych wynikéw. Firma
Renishaw przezwyciezyta te ograniczenia opracowujgc
innowacyjny, nowy system laserowy, ktéry zapewnia
wyjagtkowo szybkie i niezawodne wykrywanie
uszkodzen narzedzi.

Istniejgce systemy
wykrywania narzedzi
Systemy ,stykowe” to obecnie
najczesciej stosowana metoda
wykrywania uszkodzonych
narzedzi. Mozna podzieli¢
je ogolnie na dwa rodzaje
— systemy ,przetgczajgce”
i systemy z
elementem
ruchomym.
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Obecnos¢ narzedzia powoduje ostabienie wigzki
Swiatta padajgcego na odbiornik oraz wygenerowanie
sygnatu wyzwolenia. Jesli nie wystepuje ostabienie
odbieranego $wiatfa, przyjmuje sie, ze narzedzie nie
spowodowato spodziewanego przesfoniecia wigzki

lasera i jest wobec tego uszkodzone.
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Ograniczenia systeméw tradycyjnych

Stosowanie obu stykowych metod detekcji uszkodzen
narzedzi jest czesto niezadowalajgce. Najczesciej
wystepujacy problem polega na tym, ze fizyczny
kontakt z mniejszym narzedziem moze spowodowac
jego uszkodzenie lub ztamanie. Zatem, mozna
bezpiecznie sprawdzacd tylko narzedzia o wigksze;j
Srednicy.

Jednak réwniez wigksze narzedzia lub narzedzia

o delikatnym wykonczeniu powierzchni nadal bedg
narazone na zagrozenia wskutek wysokiej szybkosci
obwodowej. Ponadto, stosowanie metody stykowej do
detekcji uszkodzen narzedzi jest procesem powolnym i
znacznie wydtuza czas cykli produkcyjnych, poniewaz
wejscie w kontakt z narzedziem musi odbywacé sie
powoli, aby unikna¢ jego uszkodzenia. Czesto zdarza
sig, ze systemy stykowe muszg by¢ montowane w
obrebie przestrzeni roboczej, skutkiem czego jest
zajmowanie cennego miejsca na stole maszyny i
stwarzanie niebezpieczenstwa kolizji. W przypadku
systeméw z zespotem napedowym moze dochodzi¢
do zacieé, co jest powodem niskiej niezawodnosci.
Stosowanie tradycyjnego, bezstykowego, laserowego
systemu detekcji uszkodzen narzedzi moze prowadzié¢
do szeregu problemow, ktére wynikajg z niezdolnosci
systemu do odrézniania narzedzi od zanieczyszczen
takich, jak chtodziwo lub widry. Wstrzymanie strumieni
chtodziwa wymaga uptywu kilku sekund od momentu
wyfgczenia pompy. Wskutek tego wystepuje mozliwosé
przypadkowego pomylenia zanieczyszczenia, na
przyktad strumienia chtodziwa, z narzedziem i
fatszywego uznania narzedzia za prawidfowe, kiedy
w rzeczywistosci jest uszkodzone. Niezawodno$c
tego procesu mozna poprawi¢ wydtuzajac czas
pozostawania narzedzia w obrebie wigzki laserowej,
co daje wiekszg szanse wstrzymania strumienia
chtodziwa, zwiekszajgc tym samym pewnos¢

wyniku sprawdzenia. Pozostaje jednak nadal pewne
prawdopodobienstwo przejscia nie wykrytego
uszkodzonego narzedzia przez system, co prowadzi
do kosztownego ztomowania wywarzanych czesci lub
koniecznosci ich ponownej obrébki.

Podsumowujgc, metoda wykrywania uszkodzen
narzedzi, polegajaca na przestanianiu wigzki

Swiatta, jest czasochtonna i potencjalnie zawodna.
Nalezy takze zwrdci¢ uwage, ze zastosowanie
istniejagcego systemu bezstykowego wytgcznie do
detekcji uszkodzen narzedzi moze by¢ kosztownym
rozwigzaniem. Do detekcji uszkodzen narzedzi czesto
konieczne jest uzycie polecen z funkcjami sterujgcymi
M. System moze wymagac¢ zestrojenia z osiami
maszyny, czego skutkiem jest dtugotrwata procedura
instalaciji.
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Systemy sktadajgce sie z rozdzielonych nadajnikow
i odbiornikéw bedg wymagac takze kosztownych
wspornikow montazowych i muszg by¢ zestrojone.

Odpowiedz firmy Renishaw: system TRS1
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TRS1 jest nowym, innowacyjnym urzadzeniem firmy
Renishaw, przeznaczonym do wykrywania uszkodzen
narzedzi. To pierwszy produkt tego typu na Swiecie.
TRS1 wykorzystuje wigzke Swiatta lasera, lecz
odchodzi od metody wykrywania narzedzia polegajgce;j
na przestanianiu wigzki. Zamiast tego, system TRS1
wykorzystuje wigzke odbitg do odbiornika, ktdry jest
umieszczony w tej samej obudowie, co nadajnik.
Unikalny ukfad elektroniczny systemu rozpoznawania
narzedzia - Tool Recognition System (TRS) ustala, czy
narzedzie jest obecne, a zatem nieuszkodzone, czy tez
narzedzie nie jest obecne, wigc jest uszkodzone.

Dziatanie systemu

Uktad elektroniczny systemu rozpoznawania narzedzia
TRS1 stanowi istotny postep w dziedzinie niezawodnej
detekcji uszkodzen narzedzi. System jest w stanie
szybko i ostatecznie ustali¢, czy narzedzie jest obecne,
czy nie.

Dziatanie systemu TRS1 polega na skierowaniu
wigzki $wiatta laserowego do miejsca, gdzie ma

by¢ realizowane sprawdzenie narzedzia. Nastepnie,
narzedzie zostaje ustawione w takim potozeniu, aby
wigzka laserowa o$wietlata koricowke narzedzia

— zazwyczaj 3 mm od konica narzedzia. Narzedzie
obraca sie z predkoscig 1000 obr/min, a promien
lasera jest odbijany od narzedzia i powraca do
odbiornika systemu TRS1. W wyniku obracania

sie narzedzia zmienia sie intensywnos¢ Swiatta
odbijanego, czego skutkiem jest powtarzajgcy sie
przebieg sygnafu. Ten powtarzajacy sie przebieg jest
rozpoznawany przez ukfad elektroniczny wewnatrz
TRS1, co powoduje wyzwolenie przekaznika sygnatu
wyjsciowego. W ten sposob nastepuje szybkie
rozpoznanie prawidtowego narzedzia i umozliwienie
kontynuowania cyklu obrébki. Poniewaz powtarzajgcy
sie ,wzorzec Swietlny” moze wystepowac tylko wtedy,
gdy narzedzie jest nieuszkodzone, system TRS1

jest odporny na zaktécenia w postaci chtodziwa lub
wioréw. Gdy narzedzie nie zostanie zidentyfikowane,
wtedy po zakonczeniu sprawdzenia oprogramowanie
wygeneruje alarm: ,uszkodzenie narzedzia”.
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Aby zapewni¢ bezpieczne i niezawodne dziatanie, w
konstrukcji urzgdzenia zostaty uwzglednione pewne
czynniki. System TRS1 wykorzystuje swiatto odbite
do identyfikacji narzedzi. llos¢ odbitego Swiatta
zalezy od takich czynnikéw, jak rozmiar narzedzia,
wykonczenie powierzchni, ksztaft narzedzia, zakres
roboczy oraz chtodziwo. Jezeli nie mozna szybko
rozpoznac¢ narzedzia, uzytkownik moze zmieni¢ okres
czasu po ktérym generowany jest alarm. System
TRS1 zazwyczaj potrzebuje okofo 1 sekundy na
zidentyfikowanie dobrego narzedzia, lecz czasy
sprawdzania moga by¢ diuzsze, gdy poziom $wiatta
odbitego jest niski albo wystepuja zakiécenia. Taki
czas sprawdzania jest wymagany tylko w przypadku
pewnych specyficznych okolicznosci, a nie w cyklu
sprawdzania kazdego narzedzia.

W skrajnym, teoretycznym przypadku, gdy narzedzie
nie zostanie rozpoznane w ciggu ograniczonego
okresu czasu, ustawionego przez uzytkownika,
skutkiem bedzie alarm sygnalizujacy uszkodzone
narzedzie - stan bezpieczny w razie uszkodzenia.
Trzeba zwrdéci¢ uwage, ze uszkodzone narzedzie nie
powinno byé¢ przyjete jako prawidtowe. Dlatego tez
diuzsze czasy cykli sg rzadkoscig i ograniczaja sie do
konkretnych sytuacji, w ktérych mozna wykonaé pewne
czynno$ci dla zredukowania tego efektu.

W celu uzyskania maksymalnych korzysci w zakresie
produkcji zaleca sie optymalizacje systemu TRS1.
System TRS1 jest tatwy w montazu i posiada wiele
mozliwosci regulacji.
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Uzytkownik moze ustawia¢ zasieg, co pozwala

szybko uzyskac najlepsze parametry zapewniajgce
rozpoznawanie narzedzi przez TRS1. Uzytkowanie
systemu TRS1 przy najkrotszym mozliwym zasiegu
zapewnia zwiekszenie poziomu $wiatta odbijanego.
Ponadto, dodatkowg poprawe doktadnosci wykrywania
mozna uzyskac dobierajgc punkt kontroli na narzedziu.
W przypadku matych narzedzi o $rednicy okoto

2 mm, chtodziwo wykazuje tendencje do zbierania sie
na korcu ostrza, wiec wykonanie kontroli w potozeniu
znajdujgcym sie wyzej bedzie prawdopodobnie
korzystniejsze. W celu usuniecia chtodziwa przed
wykonaniem kontroli mozna réwniez wzig¢ pod

uwage obracanie narzedzia z wysokg predkoscia lub
przedmuchanie narzedzia powietrzem.

Zalety systemu TRS1

Innowacyjna technologia systemu TRS1 wykazuje
liczne zalety w poréwnaniu z istniejgcymi systemami
detekcji narzedzi. Niewielkich wymiaréw, pojedynczy
zespot jest bardzo prosty w instalowaniu i nie wymaga
stosowania polecen z funkcjami sterujgcymi M, ani
procedur kalibraciji.

Mozna go zamontowac poza zasiggiem roboczym
obrabiarki, eliminujgc wszelkie mozliwosci
wystgpienia kolizji oraz oszczedzajgc przestrzen na
stole obrabiarki. Oszczedzamy czas instalacji oraz
przestrzen w szafie sterowniczej obrabiarki, poniewaz
system nie korzysta z interfejsu.

Jesli chodzi o parametry eksploatacyjne, system
TRS1 moze pracowac przy zasiegu do 2 m. TRS1

nie dotyka narzedzi, dlatego moze bezpiecznie
wykrywac narzedzia nawet o $rednicy 0,5 mm bez
uszkodzenia, czy ztamania narzedzia. Mozna stosowaé
wysokie szybkosci posuwow, co powoduje skrécenie
czasoOw cykli. Inaczej niz w przypadku istniejgcych
bezdotykowych metod detekcji narzedzi, system TRS1
nie moze pomyli¢ chtodziwa lub wiéréw z narzedziem
i w rzeczywistosci nie jest mozliwe niewykrycie
uszkodzonego narzedzia.

Prosta konstrukcja TRS1 oraz brak ruchomych
czesci powodujg, ze urzadzenie jest niezwykle
mocne, niezawodne i zdolne do wytrzymywania
nawet najsurowszych warunkow srodowiska obrdbki
skrawaniem. Uktady optyczne lasera, jako elementy
o krytycznym znaczeniu, posiadajg stopien ochrony
IPX8 i sg dobrze zabezpieczane strumieniem
powietrza wyptywajgcym z tego samego otworu, przez
ktory swieci laser, co zapobiega przedostawaniu sie
zanieczyszczen do urzadzenia. Prostota systemu
TRS1 powoduje, ze produkt ten stanowi efektywne
ekonomicznie rozwigzanie dla detekcji uszkodzen
narzedzi.



