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Zahnrader fest im Gniff

+Alles fiir das perfekte Zahnrad!" Mit diesem Credo griindete die Firma Reishauer ihr
Leistungssystem ,Circle of Competence’. Das Ziel war und bleibt, alle wichtigen Elemente
des Verzahnungschleifens im eigenen Hause zu fertigen. Dies umfasst die Verzahnungs-
schleifmaschinen, Schleifschnecken, Diamantabrichtwerkzeuge, Ladersysteme,
Prozessiiberwachungslosungen und seit 2010 auch eigene Spannmittel.
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Das kontinuierliche Walzschleifen hat
sich als das produktivste Verfahren
der Hartfeinbearbeitung von hoch-
genauen Zahnradern durchgesetzt.
Der Walzschleifprozess basiert auf
einer abrichtbaren, keramisch gebunde-
nen Schleifschnecke. Vereinfacht in der
Grafik dargestellt, kann die Kinematik
des Prozesses als Schraubwalzgetriebe
verstanden werden. Es ist mit zusatz-
lichen Achsbewegungen
versehen, etwa der X-Zu-
stellung, welche die Zu-
stelltiefe der Schleifschne-
cke im Schleifprozess re-
gelt, und einer vertikalen
Vorschubbewegung in Richtung Z.
Hinzu kommt eine seitliche Bewegung
in Richtung Y (Shiften). Es gewéhrleis-
tet, dass niemals auf der gleichen
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Spannmittel mit RFID Chip

Stelle der Schleifschnecke geschliffen
wird und nur frische, schnittige Schleif-
korner den Materialabtrag sowie die
Profilhaltigkeit bestimmen.

Hightech-Walzschleif-
maschine und Spannmittel
Beispielhaft fiir alle Maschinen des Reis-
hauer-Leistungssystems ist hier die RZ

>>Spannmittel sind ein integraler Teil
des Gesamtleistungssystems<<

160 KWS 4.0 zu sehen. Das Designprin-
zip beruht auf der kompromisslosen Eli-
minierung unproduktiver Nebenzeiten
durch die Zweispindel-Technologie, der

konsequenten Paralleli-
sierung der Achsbewe-

gungen, den kurzen
Reaktionszeiten der Spin-
deln und der hohen

Schnittgeschwindigkeit.
Infolge der Zweispindel-
Technologie  kommen
zwei identische Spann-
mittel zur Anwendung,
die deckungsgleiche
Spanngenauigkeiten lie-
fern missen. Diese Ge-
nauigkeitsforderungen
einzuhalten war der
Hauptgrund, warum Reis-
hauer sich fir die Produk-
tion der eigenen Spann-
mittel entschied.

Die Walzschleifma-
schinen finden fir ver-
schiedenste  Aufgaben
ihren Einsatz: von der
Handbeladung einzelner
Werkstiicke bis hin zu Gro3serien mit au-
tomatischer Beladung im 24-Stundenbe-
trieb. Spannmittel werden entsprechend
den Anwendungen ausgelegt. Die erste
Hauptunterscheidung ist zwischen hy-
draulischen und mechanischen Spann-
mitteln zu treffen. Hydraulische Spann-
mittel sind ideal geeignet fiir GroRserien
von Ritzel-Werkstticken in der Automobil-
industrie. Sie verfiigen iber einen enge-
ren Dehnungsbereich und
bediirfen deshalb praziser
Vorbearbeitung der Werk-
stiickbohrung. Wanddicke,
Dehnrate und Kolbendurch-
messer beeinflussen ent-
scheidend den Spannablauf. Diese Fak-
toren werden analysiert und entspre-
chend den Werkstiicken und Kundenbe-
dirfnissen ausgelegt.
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Der gezielte Einsatz
von  Hydro-Dehnspann-
Wechselsystemen verrin-
gert den Ristaufwand und
steigert die Produktivitat.
Dies bedeutet einen hohen
wirtschaftlichen Nutzen
der Walzschleifmaschine
in der Grol- wie auch der
Kleinserienfertigung. Diese
Spannmittel kommen vor-
teilhaft mit Portalladern
zum Einsatz, die eine hohe
Positioniergenauigkeit ein-
halten und damit eine
lange Lebensdauer der
Spannmittel sicherstellen.

Bei ringformigen Zahn-
radern (Ringgears) eignen sich vorzugs-
weise mechanische Spannmittel. Sie ver-
fligen Uber einen gréReren Dehnungsbe-
reich und erlauben auch aufgrund des er-
hoéhten Einfiihrspiels eine Roboterbela-
dung. Mechanische Spannmittel erlauben
das Spannen kurzer Bohrungen im Durch-
messerbereich von 75 bis 180mm und
bieten eine ausgezeichnete Dehnrate.

Auf dem Markt existiert eine groRe
Vielfalt an Spannldsungen. Ein einteiliges
Modell weist die hochste Stabilitdt auf
und ist direkt mit der Werkstiickspindel
verbunden. Es kommt bei hohen Stiick-
zahlen zum Zug, da in diesem Fall die
Ristzeit vernachlassigbar ist. Modulare
Systeme sind ist fir mittlere LosgroRen
ausgelegt und bieten mehr Flexibilitat bei
gutbleibender Stabilitat. Ein Schnellwech-
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Kinematik des kontinuierlichen Walzschleifens

selsystem bietet die hdchste Flexibilitat.
Dieses Spannmittel wird selbstzentrie-
rend auf eine Basiseinheit montiert. Bei
kleinen Stlickzahlen sind kurze Riistzeiten
ausschlaggebend, was von dem Schnell-
wechselsystem erfillt wird.

Mit Argus-Augen

den Prozess beobachten
Spannmittel sind eine wichtige Einheit im
Gesamtkonzept der Hartfeinbearbeitung
von Zahnréddern. ,Argus’ Uberwacht im
Prozess auch die Spannmittel: Das Pro-
zessiliberwachungssystem erfasst unter
anderem die Schleifintensitat, die ihrer-
seits einen Einblick in die Rundlaufgenau-
igkeit der Spannmittel oder der Rundlauf-
abweichung der Vorbearbeitung gibt. Bei-
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spielsweise lasst sich
anschaulich die Rundlauf-
abweichung der beiden
Werksttlickspindeln darstel-
len. Argus bietet signifi-
kante Vorteile. Nebst der
einfachen Interpretierbar-
keit resultiert die Eigen-
schaft, dass Analysen des
komplexen Verfahrens nun
nicht mehr ausschlielllich
von teuren und hochausge-
bildeten Experten durchge-
fiihrt werden kdnnen, son-
dern auch die Moglichkeit
der Visualisierung groRer
Fertigungslose. Oder es
werden Werkstiicke auto-
matisch ausgeschleust, die aufgrund
schlechter Vorbearbeitung aufRerhalb der
festgelegten Rundlauftoleranz liegen.

Spannmittel mit RFID-Tags
Wie die Abrichtwerkzeuge konnen
Spannmittel auch mit RFID-Tags ver-
sehen werden und die Verbindung
,Maschine - Spannmittel — Schleif-
scheibe — Abrichtwerkzeug' gestattet
einen Schleifprozess, der optimal auf die
Qualitatsanforderungen abgestimmt und
ausgerichtet ist. Mit der RFID-Option des
Spannmittels lassen sich mittels Argus
beispielsweise die Anzahl der Spannun-
gen, Spanndruckiiberwachung mit Min-
dest- und Maximaldruck und Wartungs-
hinweise verwalten.

Zudem konnen alle Spanndaten dem
einzelnen Spannmittel und Werkstiick
zugeordnet und fiir nachfolgende Analy-
sen gespeichert werden. Bei einem be-
kannten Werkstilick kann die Maschine
aufgrund der im Spannmittel gespeicher-
ten Daten selbststdndig beim Einrichten
die korrekten Positionen anfahren.
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