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(54) VORSCHUBEINRICHTUNG EINER KERNBORHMASCHINE

(67)  Verfahren zur Verwendung eines Systems ent-
haltend
- eine Werkzeugmaschine (1), insbesondere einer Kern-
bohrmaschine, mit wenigstens einem Sensor (6) zum Er-
fassen wenigstens eines Parameters der Werkzeugma-
schine (1);
- eine Vorschubeinrichtung (2) zum Antreiben der Werk-
zeugmaschine (1) entlang eines Maschinenstanders (3),
mit wenigstens einem Sensor (11, 15) zum Erfassen we-
nigstens eines Parameters der Vorschubeinrichtung (2);
- eine erste Verbindung zum bi-direktionalen Austausch
der erfassten Parameter zwischen der Werkzeugma-
schine (1) und der Vorschubeinrichtung (2); und
- eine zweite Verbindung zur Versorgung der Werkzeug-
maschine (1) mit elektrischem Strom, wobei die zweite
Verbindung wenigstens teilweise durch die Vorschubein-
richtung (2) verlauft;

Das Verfahren enthéalt die Verfahrensschritte:
- Erfassen des wenigstens einen Parameters der Vor-
schubeinrichtung (2) und/oder des wenigstens einen Pa-
rameters der Werkzeugmaschine (1),
- Einstellen wenigstens eines Stellwertes der Werkzeug-
maschine (1) und/oder wenigstens eines Stellwertes der
Vorschubeinrichtung (2) in Abhangigkeit zu wenigstens
einem erfassten Parameter,
- Erfassen wenigstens eines Wertes des elektrischen
Stroms an der zweiten Verbindung, und
- Einstellen einer Vorschubgeschwindigkeit der Vorschu-
beinrichtung (2) in Abhangigkeit zu dem wenigstens ei-
nen erfassten Wert des Stroms an der zweiten Verbin-
dung.

Eine Werkzeugmaschine (1) und eine Vorschubein-
richtung (2) betreibbar mit dem Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Verwendung eines Systems enthaltend eine Werk-
zeugmaschine, insbesondere einer Kernbohrmaschine,
mit wenigstens einem Sensor zum Erfassen wenigstens
eines Parameters der Werkzeugmaschine; eine Vor-
schubeinrichtung zum Antreiben der Werkzeugmaschi-
ne entlang eines Maschinenstanders, mit wenigstens ei-
nem Sensor zum Erfassen wenigstens eines Parameters
der Vorschubeinrichtung; eine erste Verbindung zum bi-
direktionalen Austausch der erfassten Parameter zwi-
schen der Werkzeugmaschine und der Vorschubeinrich-
tung; und eine zweite Verbindung zur Versorgung der
Werkzeugmaschine mit elektrischem Strom, wobei die
zweite Verbindung wenigstens teilweise durch die Vor-
schubeinrichtung verlauft.

[0002] Dartber hinaus betrifft die vorliegende Erfin-
dung eine Werkzeugmaschine betreibbar mit dem vor-
liegenden Verfahren. Des Weiteren betrifft die vorliegen-
de Erfindung eine Vorschubeinrichtung betreibbar mit
dem vorliegenden Verfahren.

[0003] Mit einer Kernbohrmaschine kann eine soge-
nannte Bohrkrone betrieben werden, um ein Loch in ei-
nen Werkstoff, wie z.B. Beton, Ziegelwerk oder derglei-
chen, zuschneiden. Die Kernbohrmaschine erzeugt hier-
zu mit Hilfe eines Elektromotors ein Drehmoment und
Ubertragt dieses tber eine Welle auf die Bohrkrone. Die
Bohrkrone besitzt eine Vielzahl an Schneidezahnen, um
in einer Drehbewegung mit dem Ubertragenen Drehmo-
ment Material aus dem Werkstoff zu schneiden, sodass
ein Loch in dem Werkstoff entsteht.

[0004] Zum Betreiben einer Kernbohrmaschine wird
diese Ublicherweise an einem Maschinensténder ge-
fuhrt. Der Maschinenstander kann hierzu fest mit dem
zu bearbeitenden Untergrund (Werkstoff) verbunden
werden. Zwischen der Kernbohrmaschine und dem Ma-
schinenstander befindet sich eine sogenannte Vorschu-
beinrichtung. Die Vorschubeinrichtung verfligt tGber ei-
nen eigenen Antrieb und ist mit der Kernbohrmaschine
verbunden. Mit Hilfe des Antriebs kann die Vorschubein-
richtung entlang dem Maschinenstander bewegt werden.
Die Kernbohrmaschine wird hierdurch von der Vorschu-
beinrichtung entlang dem Maschinenstander und in den
zu bearbeitenden Werkstoff bewegt.

[0005] Je nach Beschaffenheit des zu bearbeitenden
Werkstoffs kann sich die Bohrkrone schneller oder lang-
samer in den Werkstoff schneiden. Je harter der zu be-
arbeitende Werkstoff ist, desto hdher muss das Drehmo-
ment sein, das auf die Bohrkrone wirkt, um eine gleich-
bleibende oder sogar hdhere Vorschubgeschwindigkeit
der Bohrkrone in den Werkstoff zu halten. Fiir ein hdhe-
res Drehmoment muss der Elektromotor der Kernbohr-
maschine eine héhere Drehzahl erzeugen.

[0006] Wenn die Drehzahlund damitdas Drehmoment
entsprechend der Harte des Werkstoffs erhéht wird, kann
eine gleichbleibende oder auch hdhere Vorschubge-
schwindigkeit erreicht werden. Wenn jedoch bei zuneh-
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mender Harte des Werkstoffs die Drehzahl und damit
das Drehmoment nicht erh6ht werden, verringert sich die
Vorschubgeschwindigkeit der Bohrkrone in den Werk-
stoff.

[0007] Je nach Beschaffenheit (z.B. Harte) des zu be-
arbeitenden Werkstoffs muss der Anwender der Kern-
bohrmaschine entweder die Drehzahl des Elektromotors
der Kernbohrmaschine und damit das erzeugte Drehmo-
ment erhéhen oder die Vorschubgeschwindigkeit der
Vorschubeinrichtung reduzieren.

[0008] Hierflir muss der Anwender der Kernbohrma-
schine zunéchst erkennen, dass ein harter Werkstoff
oder momentan ein harter Abschnitt der Werkstoff ge-
schnitten wird. Um eine gleichbleibende Vorschubge-
schwindigkeit zu erreichen, muss die Drehzahl des Elek-
tromotors der Kernbohrmaschine und damit das erzeug-
te Drehmoment erhéht werden. Ohne eine Erhéhung der
Drehzahl bzw. des Drehmoments muss die Vorschub-
geschwindigkeit an der Vorschubeinrichtung entspre-
chend reduziert werden.

[0009] Wahrend des Kernbohrvorgangs muss der An-
wender entsprechend der Beschaffenheit des zu bear-
beitenden Werkstoffs abwechselnd oder auch simultan
eine Vielzahl an Werten an der Kernbohrmaschine
und/oder der Vorschubeinrichtung einstellen bzw. an-
passen. Ein Austausch von Werten und Parametern zwi-
schen der Kernbohrmaschine und der Vorschubeinrich-
tung kann fir eine automatische Abstimmung bzw. An-
passung zwischen der Kernbohrmaschine und der Vor-
schubeinrichtung genutzt werden, um auf Anderungen
wahrend des Bohrvorgangs entsprechend reagieren zu
kénnen. Fur einen effektiven Austausch von Werten und
Parametern zwischen der Kernbohrmaschine und der
Vorschubeinrichtung sind jedoch unterschiedlichste Lei-
tungen sowie Schnittstellen (Stecker und Buchsen) not-
wendig, die den Bauraum, das Gewicht und auch die
Kosten fiir die Kernbohrmaschine und die Vorschubein-
richtung wesentlich erhdhen kénnen. Dartiber hinaus
kann es zu Kompatibilitdtsproblemen kommen, wenn un-
terschiedliche Kernbohrmaschinen mit verschiedenen
Vorschubeinrichtungen kombiniert werden sollen. Hier-
bei passen oftmals die Anschliisse und Leitungen der
Kernbohrmaschine sowie der Vorschubeinrichtung nicht
zusammen.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, das vorstehend genannte Problem zu I6sen und ins-
besondere ein Verfahren zur Verwendung eines Sys-
tems aus Werkzeugmaschine und Vorschubeinrichtung
zur Verfugung zu stellen, mit dem ein Datenaustausch
zwischen der Werkzeugmaschine und Vorschubeinrich-
tung erleichtert sowie eine Automatisierung des Kern-
bohrvorgangs erreicht werden kann. Der Kernbohrvor-
gang kann dadurch einfacher und schneller durchgefiihrt
werden kann.

[0011] Daruber hinausistes Aufgabe der vorliegenden
Erfindung eine Werkzeugmaschine sowie eine Vorschu-
beinrichtung zum Betreiben des Verfahrens zur Verfi-
gung zu stellen.
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[0012] Die Aufgabe wird geldst durch den Gegenstand
des unabhéangigen Anspruchs 1, 3 und 4. Vorteilhafte
Ausfiihrungen sind in den Unteranspriichen enthalten.
[0013] Die Aufgabe wird dabei insbesondere geldst
durch ein Verfahren zur Verwendung eines Systems ent-
haltend eine Werkzeugmaschine, insbesondere einer
Kernbohrmaschine, mit wenigstens einem Sensor zum
Erfassen wenigstens eines Parameters der Werkzeug-
maschine, eine Vorschubeinrichtung zum Antreiben der
Werkzeugmaschine entlang eines Maschinenstanders,
mit wenigstens einem Sensor zum Erfassen wenigstens
eines Parameters der Vorschubeinrichtung, eine erste
Verbindung zum bi-direktionalen Austausch der erfass-
ten Parameter zwischen der Werkzeugmaschine und der
Vorschubeinrichtung, und eine zweite Verbindung zur
Versorgung der Werkzeugmaschine mit elektrischem
Strom, wobei die zweite Verbindung wenigstens teilwei-
se durch die Vorschubeinrichtung verlauft.

[0014] Erfindungsgemal enthalt das Verfahren die
Verfahrensschritte:

-  Erfassendes wenigstens einen Parameters der Vor-
schubeinrichtung und/oder des wenigstens einen
Parameters der Werkzeugmaschine,

- Einstellen wenigstens eines Stellwertes der Werk-
zeugmaschine und/oder wenigstens eines Stellwer-
tes der Vorschubeinrichtung in Abhangigkeit zu we-
nigstens einem erfassten Parameter,

- Erfassen wenigstens eines Wertes des elektrischen
Stroms an der zweiten Verbindung, und

-  Einstellen einer Vorschubgeschwindigkeit der Vor-
schubeinrichtung in Abhangigkeit zu dem wenigs-
tens einen erfassten Wert des Stroms an der zweiten
Verbindung.

[0015] Dariber hinaus wird die Aufgabe geldst durch
das Bereitstellen Werkzeugmaschine und einer Vor-
schubeinrichtung betreibbar mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren.

[0016] Hierdurch kann auf einfache Art und Weise ein
Austauschen von Daten zwischen der Kernbohrmaschi-
ne und der Vorschubeinrichtung erzeugt werden, sodass
mit Hilfe der ausgetauschten Daten eine effektive Anpas-
sung der Vorschubgeschwindigkeit an das von der Werk-
zeugmaschine erzeugte Drehmoment sowie eine Auto-
matisierung des Kernbohrvorgangs erzielt werden kann.
Die zweite Leitung kann hierbei als Kabelverbindung ver-
wirklicht sein. Durch das Erfassen eines Stromwertes an
der zweiten Verbindung, kann eine hohe Frequenz an
Daten erfasst und eine hohe Datenlibertragungsrate er-
zeugt werden. Eine Echtzeitdatenerfassung ist somit
moglich. Hierdurch wird eine schnelle Regelung miteiner
Taktrate von weniger als 20 ms und 50 Hz der Vorschu-
beinrichtung in Abh&ngigkeit der Leistungsaufnahme
des Elektromotors der Werkzeugmaschine ermdglicht.
Die zweite Verbindung kann in Form eines Stromkabels
verwirklicht sein.

[0017] GemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
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der vorliegenden Erfindung kann es mdglich sein, dass
die erste Verbindung in Form einer drahtlosen Verbin-
dung ausgestaltet ist. Hierdurch kann auf eine Leitung
bzw. ein Kabel zwischen der Werkzeugmaschine und
der Vorschubeinrichtung verzichtet werden. Durch den
Verzicht auf eine Leitung oder Kabel kann gleichzeitig
auf entsprechende Schnittstellen bzw. Buchsen an den
Geréaten verzichtet, sodass Platz und auch Kosten ge-
spart werden koénnen. Die Regelung, Steuerung
und/oder Datenaustausch zwischen der Werkzeugma-
schine und der Vorschubeinrichtung kann mit vergleichs-
weise geringer Taktrate (>20ms = 50Hz) und Bandbreite
erfolgen.

[0018] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform kann es ebenfalls méglich sein, dass fiir einen
Datenaustausch zwischen der Werkzeugmaschine und
der Vorschubeinrichtung eine sogenannte Aufmodulati-
on auf die als Netzverbindung ausgestaltete erste Ver-
bindung oder aber eine zuséatzliche reine Datenleitung
vorgesehen ist.

[0019] Die drahtlose Verbindung kann in Form einer
Funkverbindung (sogenannte Wireless-Verbindung)
oder optischen Verbindung verwirklicht sein. Es ist dabei
insbesondere moglich, dass die drahtlose Verbindung
als Bluetooth-, RFID-, WLAN- oder NFC-Verbindung
ausgestaltet ist.

[0020] Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgen-
den Figurenbeschreibung. In den Figuren sind verschie-
dene Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung
dargestellt. Die Figuren, die Beschreibung und die An-
spriiche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination.
Der Fachmann wird die Merkmale zweckmaRigerweise
auch einzeln betrachten und zu sinnvollen weiteren Kom-
binationen zusammenfassen.

[0021] In den Figuren sind gleiche und gleichartige
Komponenten mit gleichen Bezugszeichen beziffert.
[0022] Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Systems

mit einer Werkzeugmaschine und einer Vor-
schubeinrichtung zum Betreiben des erfin-
dungsgemafien Verfahrens.

Ausfiihrungsbeispiel:

[0023] Fig. 1zeigt eine erfindungsgemafle Werkzeug-
maschine 1 zum Betreiben des erfindungsgemaflen Ver-
fahrens. Die Werkzeugmaschine 1istin Form einer Kern-
bohrmaschine ausgestaltet. Es ist jedoch auch méglich,
dass die Werkzeugmaschine 1 in Form einer Bohrma-
schine, Kreissage oder dhnlichem verwirklicht ist.

[0024] Die Werkzeugmaschine 1 ist mit einer Vorschu-
beinrichtung 2 I6sbar verbunden. Die Vorschubeinrich-
tung 2 ist wiederum an einem Maschinenstander 3 be-
weglich positioniert, sodass die Vorschubeinrichtung 2
zusammen mit der als Kernbohrmaschine ausgestalte-
ten Werkzeugmaschine 1 entlang dem Maschinenstan-
der 3 bewegt werden kann. Der Maschinenstander 3
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dient im Wesentlichen dazu die Werkzeugmaschine 1
wahrend des Kernbohrvorgangs zu halten und zu fiihren.
[0025] Der Zusammenschluss von der Werkzeugma-
schine 1 und der Vorschubeinrichtung 2 kann als System
bezeichnet werden.

[0026] Die als Kernbohrmaschine ausgestaltete Werk-
zeugmaschine 1 enthalt im Wesentlichen ein Gehause
4, einen Elektromotor, ein Getriebe, eine Antriebswelle
und Abtriebswelle, eine Werkzeugaufnahme 5, eine ers-
te Anzahl an Sensoren 6, eine erste Sende- und Emp-
fangseinheit 7 sowie eine erste Steuerungseinheit 8. Der
Elektromotor, das Getriebe sowie die Antriebs- und Ab-
triebswelle sind in den Figuren nicht dargestellt.

[0027] Der Elektromotor enthalt einen Stator und eine
Rotor. Durch ein Drehen bzw. Rotieren des Rotors relativ
zu dem Stator wird ein Drehmoment erzeugt. Das in dem
Elektromotor erzeugte Drehmoment wird lber die Ab-
triebswelle und Getriebe an die Werkzeugaufnahme 5
Ubertragen. Die Werkzeugaufnahme 5 (bertragt
schlieflich das Drehmoment auf ein mit der Werkzeug-
aufnahme 5 verbundenes Werkzeug 9. Das Werkzeug
9 ist in den Figuren als Bohrkrone ausgestaltet. Es ist
jedoch auch mdglich, dass es sich bei dem Werkzeug 9
um ein anderes geeignetes Werkzeug, beispielsweise
ein Sageblatt bei der Verwendung einer Kreissage als
Werkzeugmaschine, handelt.

[0028] Durch die erste Anzahl an Sensoren 6 kénnen
unterschiedliche Parameter der Werkzeugmaschine 1
erfasst werden. Bei den Parametern kann es sich bei-
spielsweise um ein Signal zu dem Zustand der System-
verbindung handeln. Hierbei wird ein Signal von einem
Sensor an der Verbindungs- bzw. Schnittstelle zwischen
der Werkzeugmaschine 1 und der Vorschubeinrichtung
2 erzeugt, wenn die Werkzeugmaschine 1 und Vorschu-
beinrichtung 2 ordnungsgemaf miteinander verbunden
sind. Die ordnungsgemale Verbindung der beiden Ge-
rate kann auch als "Pairing" bezeichnet werden. Bei einer
nicht ordnungsgemafen Verbindung der beiden Gerate
1, 2wird dementsprechend kein Signal erzeugt. Des Wei-
teren kann es sich bei dem Parameter um geratespezi-
fische Kennwerte, wie z.B. Gerate-Typ, Spannung (Vol-
tage), Kipp-Strom oder dergleichen handeln. AuRerdem
kann es sich bei dem Parameter um Informationen zu
Raumrichtung der Werkzeugmaschine 1 und/oder Vor-
schubeinrichtung 2 handeln. Zur Erfassung dieser Para-
meter ist beispielsweise ein sogenannter G-Sensor vor-
gesehen. Dariiber hinaus kann es sich bei den Parame-
tern um die Drehzahl des Elektromotors der Werkzeug-
maschine 1, die Getriebedrehzahl der Werkzeugmaschi-
ne 1, das im Elektromotor erzeugte Drehmoment, die
Temperatur des Elektromotors der Werkzeugmaschine
1, eine Information Giber den gewahlten bzw. eingelegten
Getriebegang, der gemessene Spannungswert, der ge-
messene Stromwert, die Uberschreitung eines Kipp-
Punkt, die Information Uiber das Auslosen einer Rutsch-
kupplung oder dergleichen handeln. Die Sensoren 6 sind
mit der ersten Steuerungseinheit 8 verbunden und kén-
nen die erfassten Parameter an die erste Steuerungs-
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einheit 8 senden.

[0029] Die Vorschubeinrichtung 2 enthalt einen Elek-
tromotor, ein Antriebszahnrad 10, eine zweite Anzahl an
Sensoren 11, eine zweite Steuerungseinheit 12 sowie
eine zweite Sende- und Empfangseinheit 13. Der Elek-
tromotor der Vorschubeinrichtung 2 ist in den Figuren
nicht dargestellt. Der Elektromotor enthélt einen Stator
und eine Rotor. Durch ein Drehen bzw. Rotieren des Ro-
tors relativ zu dem Stator wird ein Drehmoment erzeugt.
Das erzeugte Drehmoment wird aufdas Antriebszahnrad
10 Ubertragen. Das Antriebszahnrad 10 greift in eine
Zahnstange 14 des Maschinensténders 3 und bewegt
dadurch die Vorschubeinrichtung 2 entweder in Pfeilrich-
tung A (in Fig. 1 nach unten) oder in Pfeilrichtung B (in
Fig. 1 nach oben). Wie bereits vorstehend beschrieben
istdie Werkzeugmaschine 1 mitder Vorschubeinrichtung
2 lésbar verbunden, sodass die Werkzeugmaschine 1
durch die Vorschubeinrichtung 2 entlang dem Maschi-
nensténder 3 bewegt werden kann. Die zweite Anzahl
an Sensoren 11 dient zum Erfassen unterschiedlicher
Parameter der Vorschubeinrichtung 2. Bei den Parame-
tern kann es sich beispielsweise um ein Signal zu dem
Zustand der Systemverbindung handeln. Hierbei wird ein
Signal von einem Sensor an der Verbindungs- bzw.
Schnittstelle zwischen der Werkzeugmaschine 1 und der
Vorschubeinrichtung 2 erzeugt, wenn die Werkzeugma-
schine 1 und Vorschubeinrichtung 2 ordnungsgeman
miteinander verbunden sind. Bei einer nicht ordnungs-
gemaRen Verbindung der beiden Geréte 1, 2 wird dem-
entsprechend kein Signal erzeugt. Des Weiteren kann
es sich bei den Parametern beispielsweise um die Dreh-
zahl des Elektromotors der Vorschubeinrichtung 2, das
erzeugte Drehmoment des Elektromotors der Vorschu-
beinrichtung 2, die gemessene elektrische Spannung an
dem Elektromotor der Vorschubeinrichtung 2, die ge-
messene elektrische Stromstéarke an dem Elektromotor
der Vorschubeinrichtung 2, die Drehzahl des Antriebs-
zahnrads 10, die Temperatur der Vorschubeinrichtung 2
und dergleichen handeln. Aulerdem kann eine Wasser-
versorgung fur die Werkzeugmaschine 1 vorgesehen
sein, sodass wahrend der Verwendung der Kernbohrma-
schine 1 in einem Kernbohrvorgang das als Bohrkrone
ausgestaltete Werkzeug 9 gesplilt und gekihlit wird. Der
Volumenstrom der Wasserversorgung wird tiber ein Ven-
til gesteuert, welches an der Vorschubeinrichtung 2 po-
sitioniert ist. Die Steuerung des Ventils erfolgt tber die
Vorschubeinrichtung 2. Bei den erfassten Parametern,
die von der zweiten Anzahl der Sensoren 11 erfasst wer-
den kénnen, handelt es sich auch um die Stellung des
Ventils zum Steuern der Wasserversorgung. Mit Hilfe der
Information Uber die Stellung des Ventils kann das Was-
servolumen bestimmt werden, das zu dem Werkzeug 9
geleitet wird.

[0030] Darlber hinaus enthélt die Vorschubeinrich-
tung 2 einen Sensor zum Erfassen bzw. Messen eines
elektrischen Stroms. Die Sensoren 11 sind mit der zwei-
ten Steuerungseinheit 12 verbunden und kdnnen die er-
fassten Parameter an die zweite Steuerungseinheit 12
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senden.

[0031] Zwischen der als Kernbohrmaschine ausge-
staltenden Werkzeugmaschine 1 und Vorschubeinrich-
tung 2 ist eine erste und zweite Verbindung vorgesehen.
[0032] Die erste Verbindung dient fir einen bi-direkti-
onalen Austausch der von den Sensoren 6, 11 erfassten
Parameter zwischen der Werkzeugmaschine 1 und der
Vorschubeinrichtung 2.

[0033] WieinFig. 1dargestelltistdie erste Sende-und
Empfangseinheit 7 mit der ersten Steuerungseinheit 8
verbunden und in Form eines Transceivers ausgestaltet.
Wie bereits vorstehend beschrieben werden Parameter
von der ersten Anzahl an Sensoren 6 erfasst und an die
erste Steuerungseinheit 8 gesendet. Die Parameter kdn-
nen in der ersten Steuerungseinheit 8 bearbeitet oder
gespeichert werden und/oder an die Sende- und Emp-
fangseinheit 7 geleitet werden. Die erste Sende- und
Empfangseinheit 7 sendet die Parameter an die zweite
Sende- und Empfangseinheit 13 der Vorschubeinrich-
tung 2. AnschlieRend werden die empfangenen Parame-
ter an die zweite Steuerungseinheit 12 gesendetund ver-
arbeitet. Ebenso wie die erste Sende- und Empfangsein-
heit 7 ist auch die zweite Sende- und Empfangseinheit
13 in Form eines Transceivers ausgestaltet. Die erste
Verbindung ist somit durch die beiden Sende- und Emp-
fangseinheit 7, 13 verwirklicht.

[0034] Die zweite Steuerungseinheit 12 speichert
und/oder bearbeitet die Parameter, die sowohl von den
Sensoren 6 der Werkzeugmaschine 1 als auch von den
Sensoren 11 der Vorschubeinrichtung 2 empfangen wer-
den. Die zweite Steuerungseinheit 12 ist dazu ausgestal-
tet, sowohl die Vorschubeinrichtung 2 als auch die Werk-
zeugmaschine 1 zu steuern und zu regeln.

[0035] Zur Regelung der Werkzeugmaschine 1 wird
aus der zweiten Steuerungseinheit 12 eine Fihrungs-
bzw. Steuergréfle an die zweite Sende- und Empfangs-
einheit gesendet. Die zweite Sende- und Empfangsein-
heit 13 der Vorschubeinrichtung 1 sendet die Flihrungs-
bzw.

[0036] SteuergroRe an die erste Sende- und Emp-
fangseinheit der Werkzeugmaschine 1. Die Flhrungs-
bzw. Steuergréfle wird an die erste Steuerungseinheit 8
der Werkzeugmaschine 1 gesendet, um so wenigstens
ein Stellwert der Werkzeugmaschine 1 zu regeln. Es ist
ebenfalls méglich, dass ein Parameter, der von einem
Sensor 6 der Werkzeugmaschine 1 erfasst wurde, an die
erste Steuerungseinheit 8 der Werkzeugmaschine 1 ge-
sendet wird. Die erste Steuerungseinheit 8 verarbeitet
den erfassten Parameter und regelt wenigstens einen
Stellwert der Werkzeugmaschine 1.

[0037] Zur Regelung der Vorschubeinrichtung 2 wird
aus der ersten Steuerungseinheit 8 der Werkzeugma-
schine 1 eine Fuhrungs- bzw. Steuergrof3e an die erste
Sende- und Empfangseinheit 7 gesendet. Die erste Sen-
de- und Empfangseinheit 7 der Werkzeugmaschine 1
sendet die Flihrungs- bzw. SteuergréRe an die zweite
Sende- und Empfangseinheit 13 der Vorschubeinrich-
tung 2. Die Fiihrungs- bzw. Steuergrof3e wird an die zwei-
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te Steuerungseinheit 12 der Vorschubeinrichtung 2 ge-
sendet, um so wenigstens ein Stellwert der Vorschub-
einrichtung 2 zu regeln. Es ist ebenfalls mdglich, dass
ein Parameter, der von einem Sensor 11 der Vorschub-
einrichtung 2 erfasst wurde, an die zweite Steuerungs-
einheit 12 der Vorschubeinrichtung 2 gesendet wird. Die
zweite Steuerungseinheit 12 verarbeitet den erfassten
Parameter und regeltwenigstens einen Stellwert der Vor-
schubeinrichtung 2. Dieser Stellwert kann beispielsweise
die Drehzahl des Elektromotors der Vorschubeinrichtung
2 sein, wodurch wiederum die Vorschubgeschwindigkeit
der Vorschubeinrichtung 2 relativ zum Maschinenstan-
der 3 bzw. Werkstoff W geregelt wird.

[0038] Sowohl die Werkzeugmaschine 1 als auch die
Vorschubeinrichtung 2 werden mittels der zweiten Ver-
bindung S mit elektrischem Strom versorgt. Wie in Fig.
1 ersichtlich ist die Stromversorgung der Werkzeugma-
schine 1 und der Vorschubeinrichtung 2 tber die zweite
Verbindung S in Form eines einzigen Stromkabels S ver-
wirklicht. Es ist jedoch auch mdéglich, dass mehr als nur
ein Stromkabel S zur Versorgung des Elektromotors der
Werkzeugmaschine 1 mit elektrischem Strom vorgese-
hen ist. Das Stromkabel S ist mit einem Stromnetzwerk
(Uber eine Steckdose) verbunden. Weder die Steckdose
noch das Stromnetzwerk sind in den Figuren gezeigt.
Das Stromkabel S verlauft zun&chst in bzw. durch die
Vorschubeinrichtung 2, sodass die Vorschubeinrichtung
2 und insbesondere die elektrischen Verbraucher (z.B.
Elektromotor) in der Vorschubeinrichtung 2 mit elektri-
schem Strom versorgt werden. Des Weiteren verlauft das
Stromkabel S weiter zu der Werkzeugmaschine 1, um
auch die Werkzeugmaschine 1 bzw. die elektrischen Ver-
braucher in der Werkzeugmaschine (z.B. Elektromotor
oder Anzeigeeinrichtungen) mit Strom zu versorgen. In
der Vorschubeinrichtung 2 ist ein Sensor 15 vorgesehen,
der wenigstens einen Wert des Stroms erfasst, der zu
dem Elektromotor der Werkzeugmaschine 1 gelangt
bzw. der von dem Elektromotor der Werkzeugmaschine
1 bezogen wird. Der Stromsensor 15 ist mit der zweiten
Steuerungseinheit 12 der Vorschubeinrichtung 2 verbun-
den, sodass von der zweiten Steuerungseinheit 12 der
Vorschubeinrichtung 2 der Strom erfasst werden kann,
der zu dem Elektromotor der Werkzeugmaschine 1 ge-
langt. Mit dem wenigstens einen Wert des Stroms ist ins-
besondere die Stromstarke gemeint. Die als Stromkabel
S ausgestaltete zweite Verbindung S muss nicht zwin-
gend durch die Vorschubeinrichtung 2 verlaufen. Es ist
lediglich notwendig, dass der Sensor 15 den wenigstens
einen Stromwert erfasst, um diesen an die zweite Steu-
erungseinheit 12 der Vorschubeinrichtung 2 zu senden.
Esistdaher auch méglich, dass der Stromsensor 15 zum
Erfassen des wenigstens einen Stromwerts (Stromstar-
ke oder Spannung) mit der zweiten Verbindung S und
der Steuerungseinheit 12 der Vorschubeinrichtung 2 ver-
binden ist. Der Stromsensor 15 kann daher auch auRer-
halb der Vorschubeinrichtung 2 positioniert sein.

[0039] Die Vorschubeinrichtung 2 ist so ausgestaltet,
dass die Drehzahl des Elektromotors der Vorschubein-
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richtung 2 entsprechend dem Stromwert der zweiten Ver-
bindung S regelbar ist, der durch den Stromsensor 15
erfasst wird. Mit anderen Worten: je hdher der erfasste
Stromwert, desto hoher ist die Drehzahl des Elektromo-
tors der Werkzeugmaschine 1 und desto hoher ist das
von dem Elektromotor der Werkzeugmaschine 1 erzeug-
te Drehmoment, wodurch wiederum die Drehzahl des
Elektromotors der Vorschubeinrichtung 2 und folglich die
Vorschubgeschwindigkeit der Vorschubeinrichtung 2 re-
duziert wird.

[0040] Dartber hinaus ist die Vorschubeinrichtung 2
so ausgestaltet, dass die Vorschubgeschwindigkeit der
Vorschubeinrichtung 2 auch in Abhangigkeit der Para-
meter regelt werden kann, die von den anderen Senso-
ren 11, d.h. aulRer dem Stromsensor 15, erfasst werden.
Somit kann die Vorschubgeschwindigkeit der Vorschu-
beinrichtung 2 auch in Abhangigkeit der Parameter regelt
werden, die von den Sensoren 6 der Werkzeugmaschine
1 erfasst und Uber die erste Verbindung (per Funk) an
die Vorschubeinrichtung 2 gesendet werden.

Beschreibung des Kernbohrvorgangs:

[0041] Wahrend eines Kernbohrvorgangs schneidet
die von der Kernbohrmaschine 1 angetriebene Bohrkro-
ne 9 mit einer ersten Geschwindigkeit in einen zu bear-
beitenden Werkstoff W. Bei dem Werkstoff W handelt es
sich um mit Armierungseisen bzw. Eisenarmierungen E
verstarkten Beton. Der Elektromotor der Werkzeugma-
schine 1 dreht mit einer ersten Geschwindigkeit und er-
zeugt dabei ein erstes Drehmoment auf die Bohrkrone
9. Die Vorschubeinrichtung 2 bewegt die Kernbohrma-
schine 1 mit der sich drehenden Bohrkrone 9 in einer
ersten Geschwindigkeit in Pfeilrichtung A und schneidet
ein zylindrisches Loch in den Werkstoff W. Die Bohrkrone
9 dreht sich hierzu in Drehrichtung C.

[0042] Wenn jedoch wahrend des Kernbohrvorgangs
die Dichte bzw. Héarte des Werkstoffs W zunimmt oder
die Bohrkrone 9 auf eine harte Eisenarmierung E trifft,
muss die Werkzeugmaschine 1 ein héheres Drehmo-
ment erzeugen, um eine gleichbleibende Schneideleis-
tung an der Bohrkrone 9 zu erzeugen. Der Elektromotor
der Werkzeugmaschine 1 benétigt hierzu eine hdhere
Stromstarke. Gleichzeitig muss die Vorschubgeschwin-
digkeit der Vorschubeinrichtung 2 reduziert werden. Der
Sensor zum Erfassen eines Stromwertes fir den Elek-
tromotor der Kernbohrmaschine 1 in der zweiten Verbin-
dung S erfasst den Stromwert wahrend des gesamten
Kernbohrvorgangs und sendet diesen an die zweite
Steuerungseinheit. Der Stromwert zu Beginn des Kern-
bohrvorgangs, d.h. wenn sich die Schneideflache der
Bohrkrone 9 an der Oberflaiche des Werkstoffs W befin-
det, wird als Referenzwert in der zweiten Steuerungsein-
heit 12 hinterlegt als ein Stromwert fiir den Elektromotor
der Kernbohrmaschine 1, wenn der Werkstoff W noch
relativ weich ist und kein Armierungseisen E geschnitten
wird. Fir gewoéhnlich befinden sich die Armierungseisen
E nicht direkt an der Oberflache von Beton, somit kann

10

15

20

25

30

35

45

50

55

angenommen werden, dass die Bohrkrone 9 zunachst
normalen Beton und kein Eisen E zu Beginn des Kern-
bohrvorgangs zersagt.

[0043] Wenn jedoch die Bohrkrone 9 im Laufe des
Kernbohrvorgangs mit zunehmender Tiefe in Richtung
A auf immer héarteren Beton und/oder auf ein hartes Ar-
mierungseisen E trifft, muss der Elektromotor der Kern-
bohrmaschine 1 flr eine gleichbleibende Schneideleis-
tung ein hdheres Drehmoment als zu Beginn des Kern-
bohrvorgangs erzeugen. Um jedoch ein héheres Dreh-
moment zu erzeugen, bendtigt der Elektromotor der
Kernbohrmaschine 1 einen héheren Stromwert als zu
Beginn des Kernbohrvorgangs. Der Sensor 15 zum Er-
fassen eines Stromwertes fir den Elektromotor der Kern-
bohrmaschine 1in der zweiten Verbindung S erfasst nun
einen héheren Stromwert und sendet diesen Stromwert
an die zweite Steuerungseinheit 12. Die zweite Steue-
rungseinheit 12 vergleicht den héheren Stromwert, wenn
die Bohrkrone 9 ein harteres Material zersdgen muss,
mit dem niedrigeren Wert, als die Bohrkrone 9 ein wei-
cheres Material zersagt hat. Die zweite Steuerungsein-
heit 12 passt die Vorschubgeschwindigkeit an dem er-
héhten Stromwert an, d.h. die Vorschubgeschwindigkeit
wird entsprechend reduziert. Die Anpassung erfolgt mit
Hilfe einer sogenannten Look-Up-Tabelle bzw. mittels
hinterlegter Daten. Es ist jedoch auch méglich, dass die
Anpassung mit Hilfe eines hinterlegten Algorithmus er-
folgt. Wenn jedoch das Armierungseisen E durchgeséagt
ist und somit wieder weicherer Werkstoff W zu bearbei-
ten, kann das Drehmoment entsprechend reduziert, der
Stromverbrauch des Elektromotors der Kernbohrma-
schine 1 verringert und auch die Vorschubgeschwindig-
keit der Vorschubeinrichtung 2 entsprechend erhdht wer-
den.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verwendung eines Systems enthal-
tend

- eine Werkzeugmaschine (1), insbesondere ei-
ner Kernbohrmaschine, mit wenigstens einem
Sensor (6) zum Erfassen wenigstens eines Pa-
rameters der Werkzeugmaschine (1);

- eine Vorschubeinrichtung (2) zum Antreiben
der Werkzeugmaschine (1) entlang eines Ma-
schinensténders (3), mitwenigstens einem Sen-
sor (11, 15) zum Erfassen wenigstens eines Pa-
rameters der Vorschubeinrichtung (2);

- eine erste Verbindung zum bi-direktionalen
Austausch der erfassten Parameter zwischen
der Werkzeugmaschine (1) und der Vorschub-
einrichtung (2); und

- eine zweite Verbindung (S) zur Versorgung der
Werkzeugmaschine (1) mit elektrischem Strom,
wobei die zweite Verbindung (S) wenigstens
teilweise durch die Vorschubeinrichtung (2) ver-
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lauft;
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte

- Erfassen des wenigstens einen Parameters 5
der Vorschubeinrichtung (2) und/oder des we-
nigstens einen Parameters der Werkzeugma-
schine (1),

- Einstellen wenigstens eines Stellwertes der
Werkzeugmaschine (1) und/oder wenigstensei- 70
nes Stellwertes der Vorschubeinrichtung (2) in
Abhangigkeit zu wenigstens einem erfassten
Parameter,

- Erfassen wenigstens eines Wertes des elek-
trischen Stroms an der zweiten Verbindung,und 75
- Einstellen einer Vorschubgeschwindigkeit der
Vorschubeinrichtung (2) in Abhangigkeit zu dem
wenigstens einen erfassten Wert des Stroms an

der zweiten Verbindung (S).

20
Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Verbin-
dung in Form einer drahtlosen Verbindung ausge-
staltet ist.
25
Werkzeugmaschine (1) betreibbar mit dem Verfah-
ren nach Anspruch 1 oder 2.
Vorschubeinrichtung (2) betreibbar mit dem Verfah-
ren nach Anspruch 1 oder 2. 30
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