SCHLEIFEN - HARTFEINBEARBEITUNG
PRECISE.

POWERFUL.

Forscher entwickeln ‘Belastungs-EKG" fiir Schleifscheiben
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hofer-Clusters CCIT macht das

den entstehenden Schall und leitet die

E ine neue Technologie des Fraun-  ‘in process‘ direkt an der Schleifscheibe

Hartfeinbearbeiten von Zahnra-
dern effizienter. Ein Akustiksensor
misst im Mikrosekundentakt die Geréu-
sche, schlieBt daraus auf den Zustand
des Werkzeugs und passt die Bearbei-
tung an. Die Technologie basiert auf
Prinzipien der kiinstlichen Intelligenz.

Der Umgang mit Schleifscheiben
beim Wilzschleifen von Zahnridern ist
ein gutes Beispiel dafiir, zu verdeutli-
chen, wie stark Einstellungen und Qua-
litatsiiberpriifungen von Hand einer
optimalen, permanenten und maximal
langen Nutzung der verwendeten Werk-
zeuge entgegenstehen. So wird das Leis-
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Information wihrend des Real-time-
Betriebs an eine Analyse-Software wei-
ter. Die Natur der Schallwellenamplitu-
den verrit in Echtzeit, wie es um die
Qualitdt des Werkzeugs bestellt ist und
regelt demgemaB die Prozessparameter.
So entsteht ein geschlossener Regel-
kreis, der jederzeit dafiir sorgt, dass der
Einsatz des Werkzeugs optimal gesteu-
ert wird. Das Neue: Die Information
kommt aus dem laufenden System und
wird in Echtzeit an dieses zuriickge-
spielt. ,Das ist wie ein Belastungs-EKG
fiir die Schleifscheibe®, sagt Robin Kra-
ge vom Fraunhofer CCIT. Ubrigens

Sensorisch ermit-
telte Schallwel-
lenamplituden
geben bei diesem

Uber die Qualitat
der Walzschleif-
schleifscheibe.
Danach werden
die Prozesspara-
meter geregelt
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tungsvermogen der Werkzeuge selten
ausgeschopft, denn der aktuelle Zustand
der Schleifscheibe lasst sich nicht wih-
rend des Schleifens ermitteln; man
agiert eher ‘vorsichtig’, wahlt Vorschub-
geschwindigkeit und Zustellung mit
einem ‘Sicherheitspuffer‘. In der Folge
dauert der Schleifvorgang ldnger, und
Potenziale der Schleifscheibe bleiben
ungenutzt. Will man den Zustand der
Scheibe priifen, lasst sich das aktuell
nur auBerhalb des Prozesses. Das wie-
derum verlangert die Stillstandszeiten.
Nun jedoch hat der Cluster CCIT
des Fraunhofer Instituts den Ansatz des
adaptiven Walzschleifens entwickelt.
Hierbei misst ein rotierender Sensor
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haben er und sein Team auch ein Ver-
fahren mit kiinstlicher Intelligenz (KI)
entwickelt, um das Abrichten des ver-
schlissenen Werkzeugs zu optimieren.
Das CCIT (Cluster of Excellence Co-
gnitive Internet Technologies) biindelt
die Kompetenzen von iiber 20 Fraunho-
fer-Instituten und konzentriert sich auf
die Technologiefelder IoT-Kommunika-
tion, vertrauenswiirdige Datenrdume
und Maschinelles Lernen. Ein For-
schungsgebiet ist die Optimierung
von industriellen Fertigungsverfahren.
www.cit.fraunhofer.de

Den vollstandigen Fachartikel lesen Sie auf
www.werkstatt-betrieb.de
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