Intelligenter und integrierter Workflow beim Verzahnungsschleifen

Zeit sparen, Qualitdt verbessern, Anlagenverfiigbarkeit erhohen durch integrierte Fertigungsketten © Martin Witzsch

Eine GroBserienfertigung erfordert hohe Qualitdt bei
immer kiirzeren Bearbeitungszeiten. Die Maschinen sind
technisch bereits auf einem sehr hohen Niveau. GroBe
Einsparpotenziale finden sich kaum mehr bei den Bear-
beitungsprozessen selbst, sondern vielmehr bei vor- und
nachgelagerten Prozessschritten, wie etwa beim Ris-
ten, beim Messen und bei der Kommunikation zwischen
den Maschinen und Messeinrichtungen. KAPP NILES hat
hierfiir eine Plattform entwickelt, die diese Prozesse ver-
kniipft und automatisiert. Dank offener Standards wie

umati und GDE arbeitet sie sogar herstelleriibergreifend.

Es gibt unterschiedliche Ansatze, um die Leistungsfahig-
keit von Fertigungsprozessen weiter zu steigern, etwa die
Integration moglichst vieler Prozessschritte in einer Ma-

schine. Dies ist jedoch technisch sehr komplex, unflexibel

und damit anfallig. KAPP NILES geht einen anderen Weg:
.Wir sehen statt integrierter Maschinen eher integrierte
Fertigungsketten mit so wenig manueller Handhabung
zwischen den einzelnen Gliedern wie mdglich”, meint
der Leiter Produktmanagement, Konstantin Schafer. ,\Wir
entwickeln uns weiterhin vom reinen Maschinenbauer
zum Losungsanbieter.” Augenfillig zeigt dies der Aufbau
des Bereichs Messtechnik, der als KAPP NILES Metrology
agiert. Auch das vorhandene Portfolio wird fir mitein-
ander kommunizierende Fertigungssysteme ertiichtigt,
vor allem durch die neue Plattform KN assist, die den
Anwender gemeinsam mit der Steuerungssoftware KN
grind von der Projektplanung bis zur Fertigung unter-

stitzt.
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KN grind, eine Steuerung zum Anfassen

Bei der projektbezogenen Konfiguration sind alle erfor-
derlichen Bearbeitungsoptionen in einem Werkstlck-
projekt zusammengefasst. Die intuitive Benutzerfiihrung
erfolgt sukzessive zur Erfassung der konkreten Projekt-
daten. Der Nutzer wahlt in einem virtuellen Ristvorgang
den Verzahnungstyp und die passenden Werkzeuge aus
einem Komponentenset. Jeder Schritt wird an einer stili-

sierten Maschine angezeigt (Bild 1).

KONFIGURATION
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Bild 1: Der virtuelle Riistvorgang erleichtert das Erstellen
eines neuen Projekts © KAPP NILES

Auf Wunsch macht KN grind auch Technologievorschla-
ge. Volker Zenker, Leiter Softwareentwicklung, erlautert:
.Gegenliber den Vorgangerversionen erhdlt der Anwen-
der eine Anzeige von kritischen oder fehlerhaften Wer-
ten. Eine Ablaufsteuerung ermdglicht per drag & drop
ein unkompliziertes Zusammensetzen von Arbeitsfolgen.
Dies ist sehr niitzlich fiir komplexe Bearbeitungen z.B.
von Werkstlicken mit mehreren Bearbeitungspositionen
in einem Projekt (Bild 2). Die so entstandenen Folgen
lassen sich sowohl flr die automatische Bearbeitung als

auch fur Ristsequenzen anwenden.”
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ABLAUFSTEUERUNG

Bild 2: Die Ablaufsteuerung ermdglicht ein unkompliziertes
Zusammensetzen von Arbeitsfolgen © KAPP NILES

Die Bedienung Uber ein Touch-Display ersetzt die Not-
wendigkeit fir Softkeys. Neue Maschinengenerationen

werden durchgangig mit dieser Steuerung ausgestattet.

Keine Kompromisse bei der Datensicherheit

Gegeniiber hochautomatisierten Fertigungszentren er-
scheint es wie ein Uberbleibsel aus der Friihzeit der In-
dustrialisierung, wenn ein Bediener Messprotokolle zu
FuB vom Messraum zur Maschine bringt, um dort Kor-
rekturwerte manuell einzutippen. Dass dies in einem
Hochtechnologieumfeld immer noch geschieht, liegt an
den extrem hohen Sicherheitsstandards der Anwender,
wie beispielsweise der Automobilbranche, die eine ein-
fache Datenintegration bisher verhinderten. Auch sind
haufig USB-Sticks strikt verboten. Zusétzlich fehlten
einheitliche Dateniibertragungsstandards, um eine si-
chere Datenintegration zu ermdglichen. KAPP NILES hat
deshalb Losungen entwickelt, bei denen der Anwender
keinerlei invasive Software installieren muss und damit

stets die Kontrolle Giber seine Daten behélt.
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Konstantin Schéfer: ,Das Konzept beinhaltet keinerlei
Cloud-Services." Anwendungen, die liber die unmittel-
bare Maschinensteuerung hinausgehen, sind in HTML5
programmiert. So kann sie der Anwender sowohl auf
klassischen Rechnern als auch auf mobilen Endgerdten

nutzen.

KN assist: das groBe Ganze im Blick - auch herstel-
leriibergreifend

Das Resultat der oben beschriebenen Uberlegungen ist
die Plattform KN assist. Dank der erwdhnten HTML5-
Programmierung lauft sie ohne zusdtzliche Software auf
einem PC genauso wie auf mobilen Endgeraten. Der An-
wender ruft nur eine Adresse im Intranet auf und hat
auf seinem Browser oder Uber eine App Zugriff auf das

System.

Der Datenaustausch erfolgt liber die Standardschnitt-
stelle OPC UA (Open Platform Communications Unified
Architecture), die eine Maschine-zu-Maschine Kom-
munikation mit wenig Aufwand ermdglicht. Fir einen
Uberblick tiber das gesamte Anlagenfeld nutzt KN assist
offene Datenaustauschformate, wie GDE (Gear Data Ex-
change) und umati (universal machine tool interface),
das der VDW gemeinsam mit Projektpartnern entwickelt
hat. So lassen sich Grundverzahnungsdaten, Modifika-
tionen, Auswertungen usw. herstelleriibergreifend aus-
tauschen. Des Weiteren kdnnen die Betriebszustdnde
aller Maschinen im Werk angezeigt werden. So kann sich
ein Anwender von jedem Standort aus in der Produktion

einen Uberblick verschaffen.

KAPP NILES

Callenberger Str. 52

96450 Coburg

Telefon:  +49 9561 866-0
E-Mail: info@kapp-niles.com
Internet:  www.kapp-niles.com

Eine komplexere Anwendung ist die Datenverwaltung al-
ler bauteilspezifischen Komponenten wie bspw. Spann-
mittel, Abrichtwerkzeuge und Schleifwerkzeuge. Bislang
mussten Daten von Ristkomponenten manuell an der
Maschine eingegeben werden, da Datentrdger von Zu-
lieferern nach Mdglichkeit nicht in die Produktion ge-
langen sollten. Zuklinftig sind Abrichtrollen, Schnecken
oder Spannmittel mit RFID oder 2D-Codes versehen,
die die Maschine auslesen kann. Das verklrzt die Rist-
zeiten erheblich und die Komponenten sind eindeutig
identifizierbar. So lassen sich der Lagerplatz, Standzei-
ten, Spannzyklen oder Zuordnung zu einem geplanten
Projekt sehr einfach dokumentieren. Neben den internen
Prozessen wird damit auch die Reaktionszeit auf eine

Service-Anforderung beschleunigt.

Schnellere Reaktion im Servicefall

Im Service- oder Fehlerfall erwartet der Kunde schnellste
Hilfe. Die klassische Meldekette ist jedoch vergleichsweise
langsam: Der Maschinenbediener stellt einen Fehler fest,
informiert die Instandhaltung und beschreibt das Prob-
lem. Die Instandhaltung kontaktiert den Hersteller; dieser
fragt noch ergdanzende Daten ab, im besten Fall Gber ein
dann zu aktivierendes Modem, hdufig jedoch per Sprach-
anruf. Dabei kénnen Informationen verloren gehen oder
Anzeigen falsch abgelesen werden. So vergeht die erste
Stunde; umgerechnet in Stillstandzeiten eine kostspieli-
ge Angelegenheit. Zudem muss der Maschinenhersteller
die Daten erst erfassen, einpflegen und analysieren. Eine
konventionelle Dateniibertragung tber das Internet wére

moglich, ist aber den meisten Anwendern zu unsicher.
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KAPP NILES hat fur diesen Prozess Abhilfe geschaffen:
Der Kunde kann direkt in KN grind die Kontaktaufnahme
anstoBen. Christian Fliger, Leiter Vertrieb Service, erldu-
tert die Funktion: ,Der Service-Request kann dber einen
Button auf dem Display der Maschine ausgeldst werden
oder {iber die Web-Oberflache eines beliebigen mobilen
Endgerdts. So kann der Instandhaltungsleiter genauso
wie der Bediener oder der Planer sofort reagieren." Die
Serviceanforderung geht bei KAPP NILES direkt tber eine
TOV-IT zertifizierte VPN-Verbindung ein. Diagnosedaten,
Logfiles usw. der entsprechenden Maschine stehen dann
nach expliziter Freigabe des Kunden zur Verfligung, ohne
dass er die Hoheit liber den Prozess oder die Daten ver-

liert.

Derzeit liegt die Reaktionszeit bei rund 12, in einer ande-
ren Zeitzone ohne lokale Vertretung schlimmstenfalls bei
24 Stunden. Christian Fliger: ,Wir streben einen llcken-
losen Service mit einer Reaktionszeit von zwei bis vier
Stunden an. Das ist machbar, da mit der Anforderung
bereits alle Informationen, wie beispielsweise Kommis-
sionsnummern, Fehlerbilder, Messprotokolle etc. vorlie-

gen.

Turbo fir die Messtechnik

Wie eingangs erwahnt, geh6ren nun auch Maschinen fir
produktionsbegleitende Messungen zum Portfolio, denn
auch beim Nachbereiten des Schleifprozesses sind erheb-
liche Zeiteinsparungen maglich. Im klassischen Prozess
missen flr Stichproben Werkstlicke aus der Produktion

entnommen und zur Messmaschine gebracht werden,
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die moglicherweise in einer anderen Halle stationiert ist.
Je nach Auslastung liegt das Ergebnis 15-20 min spater
vor. Dann muss das Messprotokoll zurlick zur Maschine,
an der die Korrekturen manuell eingetippt werden. Um
diese Zeiten zu verkirzen, setzt KAPP NILES an mehre-
ren Stellen an. Die Messmaschinen sind auch fiir einen
produktionsnahen Einsatz entwickelt. Sie kommen ohne

Klimakammer aus (Bild 3).

Bild 3: KAPP NILES Messmaschine KNM 2X fiir den produk-
tionsnahen Einsatz © KAPP NILES

Zur Temperaturkompensation werden die einzelnen
Achsen und das Werkstick mit Sensoren Uberwacht.
Luftfederelemente absorbieren die Vibrationen. Da-
mit entspricht die Messgenauigkeit auch in der GroB-
serienfertigung hochsten Anspriichen. Gerhard Mohr,
Geschaftsfiihrer KAPP NILES Metrology, beschreibt die
Vorteile: ,Die Maschinen sind fir den Bediener von drei
Seiten frei zugdnglich und damit auch prddestiniert
fur eine automatische Beladung. Fir die Messung von
wellenférmigen Teilen stehen flexibel positionierbare
Gegenhalter zur Verfigung. AuBerdem lassen sich die
Maschinen durch ein Schnellwechselspannsystem bin-

nen Sekunden auf ein anderes Werkstlick umristen.”
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Einen mindestens ebenso groBen Anteil an der Zeit-
ersparnis erwirtschaftet die Automatisierung. ,Closed
Loop" nennt die Branche die direkte Verbindung zwi-
schen Schleif- und Messmaschine. Die Messmaschine
stellt die Daten nicht nur als Protokoll, sondern auch als
GDE-Datensatz zur Verfligung. In der ersten Version sind
dies typische KorrekturgréBen (fHa, fHB, Zahnweitenkor-
rektur), die sich bei Erwdrmung oder Werkzeugverschleil3
verdndern. Diese Daten konnen tber OPC UA in KN grind
importiert und ausgewertet werden, schneller und weni-
ger fehleranféllig als bei einer manuellen Eingabe. Liegt
ein neues Messergebnis vor, wird der Bediener benach-
richtigt und erhéalt Korrekturvorschldge. Christian Graf
von der Softwareentwicklung erkldrt: ,Hier findet kein
reiner SOLL/IST-Vergleich statt. Vielmehr erhilt der Be-
diener die Messwerte so aufbereitet, dass er aufgrund
seiner Erfahrung schnell entscheiden kann, ob und wie
er eingreift. Projektabhéngig ist auch ein automatisches

Nachfiihren moglich." (Bild 4)

Bild 4: Produktionsbegleitende Messung mittels ,Closed
Loop”. Mit dem dunkelgriinen Bereich lasst sich ein Wegdrif-
ten von Sollwerten erkennen und korrigieren noch wéhrend
des laufenden Prozesses. © KAPP NILES
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In der Summe werden die beschriebenen MaBnahmen
den Workflow erheblich beschleunigen und verein-
fachen. Der Anwender erhilt einen besseren Uberblick
uber die Produktion und kann viele Vorteile der neuen

Softwareplattform herstellerlibergreifend nutzen.
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