REISHAUER

Gear Grinding Technology

Closed Loop Vertahren

DIGITAL




Seit der Entwicklung der weltweit ersten Walzschleifmaschine hat Reishauer mit
dem kontinuierlichen Drang zu Innovationen die moderne Getriebefertigung
massgebend gepragt. Mit ihren hochtechnologischen Verzahnungsschleifma-
schinen, wegweisenden digitalen Anwendungen, wirtschaftlichen Werkzeugen
und modernen Spannmitteln ermdglicht sie das Herstellen von langlebigen, effizi-
enten und gerduscharmen Getrieben.

Hochste Qualitat und Prazision durch Innovationen

Mit dem Closed Loop Verfahren leistet Reishauer einen weiteren Beitrag zur Digita-
lisierung der Zahnrad- und Getriebefertigung. Wir erhdhen damit die Produktivitat
bei der Fertigung effizienter Hochleistungsgetriebe und innovativer Antriebsstrange.
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Menr Produktivitat durch
digitalen Datenalbgleich

Das Closed Loop Verfahren unterstlitzt Sie dabei, den Einrichtprozess auf lhrer
Schleifmaschine so effizient wie mdglich zu gestalten und im Serienbetrieb dauer-
haft toleranzhaltige Werkstlcke zu produzieren.

Eine enge Verzahnung von Schleifen und Messen ist unabdingbar. Jedes Einrich-
ten eines Schleifprozesses beinhaltet das Abgleichen zwischen gewunschten
Soll-Merkmalen und geschliffenen Ist-Merkmalen eines Zahnrads. Das Einrichten
des Schleifprozesses ist erst abgeschlossen, wenn sich das Zahnrad innerhalb
der gewlinschten Soll-Toleranz befindet.

Der Closed Loop Prozess ist darauf optimiert, Fehlinterpretationen, Fehleingaben
oder Verwechslungen (Doppelspindel) zu verhindern. Das verklUrzt den unpro-
duktiven Einrichtprozess und beschleunigt die Aufnahme der Produktion. Auch
die Messdaten der aus der laufenden Produktion ausgeschleusten SPC-Teile sind
schneller auf der Schleifmaschine verflgbar. In beiden Féllen ist keine manuelle
Zuordnung der Daten mehr notwendig, womit Ihnen eine optimale Gutteileaus-
bringung ermdglicht wird.
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@B Korrekturen und Optimierungen

Das Closed Loop Verfahren...

B . reduziert Verzogerungen bei der Messdatenauswertung
m . digitalisiert den Datenabgleich und stabilisiert dadurch den Gesamtprozess
® . ordnet die Ist-Werte verwechslungssicher den Soll-Werten zu (auch fur

spindelindividuelle Werte)

B . stosst auf dieser Basis den automatisierten Korrekturvorschlag durch die
Schleifmaschine an

B . unterstltzt Maschinenbediener mit unterschiedlichem Erfahrungsniveau
einheitliche Korrektureingriffe vorzunehmen
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Direkter, eindeutiger Soll-
UNnd Messdatenvergleich

Stabilisierung der Prozesse durch Digitalisierung

Das digitale Closed Loop Verfahren unterstltzt den Bediener dabei, den Einricht-
und Schleifprozess zu beschleunigen und zu stabilisieren. Als offene Schnittstelle
zwischen Bearbeitungs- und Messsystemen wird das GDE-Format (Gear Data
Exchange Format nach VDI/VDE 2610) verwendet. Damit wird ein direkter und
eindeutiger Soll-/Messdatenvergleich realisiert, durch den Fehlerquellen redu-
ziert und damit Zeitverzdgerungen eliminiert werden kénnen.

Messprotokolle kénnen nicht verwechselt werden und die Interpretation der
Messergebnisse erfolgt datenbasiert. Die rAumliche Distanz zwischen Schleifma-
schine und Messgerét, die in weitlaufigen Produktionsstatten von Relevanz sein
kann, ist fur die Riickmeldung der Messdaten unerheblich.

REISHAUER

Profil

Profibwinketiorrektur fHa [ym

GDE-WERTE ANZEIGEN % Flankenlinie Abmass

Méglichkeiten des Gear Data Exchange:

B teilautomatisierte Korrekturen im Einricht- und Schleifprozess
m digitale Prozesssteuerung, Steigerung der Gesamtprozessfahigkeit
B Austausch der Grunddaten zwischen Messgerat und Bearbeitungsmaschine

B Messprotokoll zur visuellen Kontrolle auf der Maschine in bewahrtem grafi-
schen Layout

B Speichermdoglichkeit digitaler Messprotokolle fr 100 % Ruckverfolgbarkeit

B agutomatische, digitale Datensammlung fur QS und Ki

Ein Ziel des in stetiger Erweiterung befindlichen GDE-Formats ist der automati-
sierte Regelkreis, in dem die Notwendigkeit manueller Eingriffe moglichst gering
ausfallt. Reishauer ist direkt an der Weiterentwicklung des Gear Data Exchange
(GDE) Formats beteiligt.
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Die GDE-Datei ermdglicht nicht nur den eindeutigen Solldatentransfer zwischen
Schleifmaschine und Messgerat, sie Ubermittelt zudem die korrekte Maschi-
nen-, Spindel- und Werkstlickzuordnung. Die auf die Schleifmaschine transfe-
rierten Messdaten bilden die Grundlage fur die Berechnung des automatischen
Korrekturvorschlags.

Automatischer Korrekturvorschlag

Aus den der GDE-Datei entnommenen Abweichungen von den Sollwerten wird im
Schleifprogramm automatisch ein Korrekturvorschlag errechnet und dem Bedie-
ner zur Bestétigung angeboten. Zur Visualisierung der Messergebnisse kdnnen
diese auf dem Bedienpanel der Schleifmaschine dargestellt werden. Das erspart
den Umgang mit Papierprotokollen und untersttitzt den Bediener in der Entschei-
dung zur Notwendigkeit manueller Anpassungen. Der Korrekturvorschlag kann
unverandert oder mit manuell angepassten Werten Ubernommen werden. Auch
die Moglichkeit einer Ablehnung des gesamten Vorschlags ist gegeben.
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Definitionen (abhdngig von GDE-Version)

B Bezugsbereich
B \/orzeichendefinition

B Messanweisung
Eingelesene Messwerte

B Betrag der Profilwinkelabweichung £,
m Betrag der Flankenlinien-Winkelabweichung fHB
B Betrag der Flankenlinien-Balligkeit CB

® diametrales Zweikugelmass M, bzw. Zahnweite W,



6| Closed Loop Verfahren

N\

achrus

d

en bel Bestands-

Nlagen

moglich

Reishauer Maschinen der Generation 4.0 kénnen uneingeschrankt im Closed
Loop Betrieb eingesetzt werden. Sie sind bereits ab Werk vorgeristet, um auto-
matische Korrekturvorschlage zu errechnen. Vorgdngermodelle sind ab der
Maschinennummer 78355 unter gewissen Voraussetzungen fUr das Closed Loop
Verfahren nachrUstbar.
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Bei den Messgeraten unterstiitzen immer mehr Anbieter das GDE-Format 3.1,
das die Basis fUr das Closed Loop Verfahren bildet. FUr weitere Fragen stehen wir
Ihnen gerne mit unserer Verzahnungs-Expertise zur Seite.

Voraussetzungen Schleifmaschinen
B Reishauer Walzschleifmaschine mit Bediensoftware RZControl
Voraussetzungen Messgerite

® Verzahnungsmessgerat mit GDE-Datenanbindung

® GDE-Version 3.1 und héher

Die Infrastruktur fir die Vernetzung von Schleifmaschine und Messgerat ist vom
Kunden bereitzustellen.
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Der Relshauer
Circle of Competence

Der Reishauer Circle of Competence beschreibt die Gesamtheit unseres Ange-
bots. Reishauer bietet Produkte und Dienstleistungen rund um den Schleifpro-
zess komplett aus einer Hand und garantiert so eine lange Lebensdauer des
Maschinensystems bei niedrigen Lebenszykluskosten.

Maschine

Ein breites Portfolio, zukunftsgerichtete Steuerungs- und Schnittstel-

lenkonzepte und modernste Schleiftechnologien — unsere Maschi-

)\ nen garantieren seit Jahrzehnten grosstmaéglichen Output mit

O hochster Prazision, konstante Qualitdt und eine unerreichte
é Maschinenverflgbarkeit.

)\ i
6 Automation
. Automation «<Made by Reishauer». Unsere Automations-
I6sungen sind perfekt auf unsere Maschinen abgestimmt
und halten mit deren enormen Ausstoss Schritt. Modular

aufgebaut, konnen sie flexibel auf lhre Produktions-
g Bedurfnisse zugeschnitten werden.
N

V4

Werkzeug

&O Perfekt aufeinander abgestimmt, konstant in der Qualitat und

mit garantierter Verfligbarkeit: zusammen mit der Maschine bil-

det das Reishauer-Tooling das Ruckgrat fur Ihre erfolgreichen
Schleifprozesse.

Technologie

Die Reishauer-Schleiftechnologien ermdéglichen es Ihnen, auch die anspruchs-
vollsten Anforderungen Ihrer Kunden zu erflllen und helfen lhnen, wettbewerbs-
fahig zu bleiben. Unsere Technologieexperten stehen Ihnen dabei mit Rat und Tat
zur Seite.

Digital

Systemintegration, vertiefte Prozessanalysen, Predictive Maintenance — Industrie
4.0-L6sungen sind ausserst komplex und mannigfaltig. Reishauer bietet lhnen
ein stetig wachsendes Portfolio an digitalen Services, um das volle Potenzial lhrer
Maschine zu nutzen.

Service

Die Zuverlassigkeit unserer Maschinen und somit die Maschinenverflgbarkeit ist
fr Ihre Wettbewerbsfahigkeit von zentraler Bedeutung. Kirzeste Reaktionszeit,
ein weltweit ausgebautes Netz an Technikern und dezentrale Ersatzteillager
garantieren lhnen ein Maximum an Verfugbarkeit.
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