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Eine enge Verzahnung von Schleifen und Messen ist unabdingbar. Jedes Ein-
richten eines Schleifprozesses beinhaltet das Abgleichen zwischen gewünsch-
ter Soll-Merkmale und geschliffener Ist-Merkmale eines Zahnrads. Das Einrich-
ten des Schleifprozesses ist erst abgeschlossen, wenn das Zahnrad die 
gewünschten Soll-Merkmale aufweist. Da beim analogen Austausch von Soll- 
und Messdaten sämtliche Parametereingaben auf beiden Seiten manuell aus-
geführt werden, kann es zu Fehlinterpretationen oder auch Fehleingaben kom-
men, welche den Einrichtprozess verlängern und damit die Aufnahme der 
Produktion verzögern.

Prozessstabilisierung durch Digitalisierung

Im Zuge der Digitalisierung dieses Prozesses wurde ein Format definiert, das die 
plattformübergreifende Kommunikation ermöglicht. Als Schnittstelle zwischen 
Schleif- und Messsystemen wird das GDE-Format (Gear Data Exchange Format 
nach VDI / VDE 2610) verwendet. Dieses reduziert Fehlerquellen und eliminiert 
Zeitverzögerungen aufgrund des direkten und eindeutigen Soll- und Messdaten-
vergleichs.

Ein Ziel des noch jungen GDE-Formats ist der vollständig automatisierte Regel-
kreis, der die Notwendigkeit manueller Eingriffe erübrigen wird. Reishauer ist 
direkt an der Weiterentwicklung des Gear Data Exchange (GDE) Formats beteiligt. 

Möglichkeiten des Gear Data Exchange:

	� teilautomatisiertes Einrichten des Fertigungsprozesses 

	� digitale Prozesssteuerung, Steigerung der Gesamtprozessfähigkeit 

	� automatische Messprogrammerstellung

	� digitale Messprotokolle und damit 100 % Rückverfolgbarkeit  

	� automatische, digitale Datensammlung für QS und KI

Schleifen und Messen eng 
verzahnt
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Direkter, eindeutiger Soll- 
und Messdatenvergleich

Die GDE-Datei garantiert den eindeutigen Solldatentransfer zwischen Schleifma-
schine und Messgerät. Der anschliessende Transfer der Messdaten zur Schleif
maschine bildet die Grundlage für die Berechnung des automatischen Korrektur-
vorschlags.

Automatischer Korrekturvorschlag

Aus den via GDE-Datei übermittelten Abweichungen von den Sollwerten werden 
im Schleifprogramm automatisch Korrekturvorschläge generiert und dem Bedie-
ner zur Bestätigung angeboten. Diese können direkt oder mit manuell veränder-
ten Werten übernommen werden.

Zur Visualisierung der Messergebnisse sind diese als PDF auf der Schleifma-
schine erreichbar. Dies erspart den Umgang mit Papierprotokollen und garantiert 
zudem die korrekte Maschinen- und Werkstückzuordnung. Zusätzlich dient die 
Visualisierung als Kontrollfunktion und unterstützt den Bediener in seiner Ent-
scheidung zur Notwendigkeit manueller Anpassungen.

Definitionen (abhängig von GDE-Version)

	� Bezugsbereich

	� Vorzeichendefinition

	� Messanweisung

Mess- / Korrekturdaten (teilweise spindelindividuell)

	� Flankenlinienballigkeit Cb

	� Flankenlinienwinkel CHb

	� Profilwinkel CHα

	� diametrales Zweikugelmass MdK bzw. Zahnweite Wk
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