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Die Hochleistungs-Verzahnungs-Honmaschine SynchroFine® ist eine selbstladende Maschine.

Die Maschine holt sich mit dem Spannsystem das Werkstück, richtet sich elektronisch aus, prüft den Toleranzbereich 

des Werkstücks und fährt das Werkstück in die Bearbeitungsstation. 

Die Maschine arbeitet im Abwälzverfahren. 

Die Vorschubzustellung der Achsen ist stufenlos verstellbar für jedes Werkstück einstellbar. Sie kann somit auf die 

abzutragende Materialdicke und den jeweiligen Toleranzbereich der Verzahnung sowie den Werkstoff optimal 

angepasst werden. 

Die Positionen und Geschwindigkeiten der Vorschubachsen sind vom Anwender frei programmierbar. 

Durch kurze Bearbeitungszeiten und das automatische Beladesystem eignet sich die Maschine besonders für den 

Einsatz bei hohen Stückzahlen. 

Die Maschine mit einer Steuerung Fabrikat Bosch Rexroth MTX, sowie mit SERCOS-Interface ausgerüstet. 

Bei der Bearbeitung von langen Werkstücken ist es möglich einen Gegenhalter einzusetzen. 

Der Gegenhalter stabilisiert das Werkstück und lässt eine Oszillation der Z-Achse zu, ohne sich vom Werkstück zu 

lösen.

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 407.02.2025

Maschinenaufbau – SynchroFine®
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Das Honen basiert auf einer Relativbewegung, die durch 

den Achskreuzwinkel zwischen einem schräg- oder 

geradverzahnten Werkstück (1) und einem 

schrägverzahnten Werkzeug (2) im Eingriffsbereich 

entsteht. 

Dabei sind die Drehzahlen des Werkzeugs und des 

Werkstücks proportional zu ihren jeweiligen 

Zähnezahlen.

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Bearbeitungsverfahren Verzahnungshonen
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Durch einen durchgehend präzise definierten 

Drehzahlversatz, sowohl in positiver als auch in negativer 

Richtung, wird die Abtragtiefe auf beiden Zahnflanken 

exakt festgelegt. 

Die Drehrichtung bleibt während der Bearbeitung beider 

Zahnflanken unverändert. 

Wenn die Zahnbreite eines Werkstücks die Breite des 

Honwerkzeuges übersteigt, ermöglicht die Aktivierung 

einer Oszillier Bewegung der Z-Achse eine gleichmäßige 

Bearbeitung über die gesamte Breite des Werkstücks.

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Bearbeitungsverfahren Verzahnungshonen
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Zur Korrektur der Werkzeugabnutzung (Honring) stehen in einem Magazin zwei Abrichtwerkzeuge (Kopfabrichter und 

Verzahnungsabrichter / VSD) bereit. 

Diese Werkzeuge werden in getrennten Intervallen von der Spannvorrichtung erfasst und in das Honwerkzeug 

eingefahren. Zahnflanken und Kopffläche des Werkzeuges werden getrennt abgerichtet. 

Durch den Werkzeugverschleiß ändert sich das Endmaß der gehonten Teile kontinuierlich. Die Größe des 

Toleranzbereiches der Verzahnung bestimmt die Abrichthäufigkeit. 

Erfahrungsgemäß ist nach ca. 40 - 50 Werkstücken ein Abrichtvorgang erforderlich. Dieses Intervall wird im 

Automatikprogramm gespeichert und erfolgt so lange, bis eine Vergrößerung des Honringdurchmessers um ca.5 mm 

erreicht ist. Danach wird auf dem Display der Werkzeugwechsel angezeigt. 

Pro Abrichtzyklus wird das Werkzeug um ca. 0,1 mm abgearbeitet. Danach erfolgt automatisch eine 

Programmkorrektur des Achsabstandes.
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Bearbeitungsverfahren Werkzeug abrichten 
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1 Kopfabrichter - Diamond 

Dressing Ring (DDR)

2 Verzahnungsabrichter -

Diamond Dressing Gear (DDG)

3 Verzahnungsabrichter - Vario 

Speed Dresser (VSD)

4 Honring aus Keramik
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Werkzeuge Honen



Bearbeitungsverfahren

Verzahnungshonen und

 Wälzschälen

Synchro Form
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Die Zahnradbearbeitungsmaschine Typ SynchroForm ist für 

das Bearbeiten von Verzahnungen und anschließendem 

Entgraten konzipiert.

Auf dem Shuttleschlitten sind die Rohteil- und Fertigteilablage 

sowie zwei Ablagen für die Abrichtwerkzeuge für die 

Innenhon-Bearbeitung positioniert.

Für die Bearbeitung der Verzahnung der Werkstücke befinden 

sich links und rechts außen, die vertikalen Wälzschälmodule. 

Die Werkstückspindeln sind auf dem Kreuzschlitten vertikal 

montiert und mit hochdynamischen Antrieben ausgerüstet.

Zur Aufnahme der Spannvorrichtung sind die Werkstück-

spindeln mit einem geeigneten Aufnahmeflansch ausgerüstet. 

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Maschinenaufbau – Synchro Form
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Auf der Maschine erfolgen verschiedene Bearbeitungsverfahren wie Wälzschälen (Weichbearbeitung) und 

Innenverzahnung Honen und Hartdrehen (Hartbearbeitung). 

Die Rohteile werden auf dem Transportband vereinzelt in die Maschine zur Abholposition verfahren. Am Ladeportal ist 

ein Übersetzer mit zwei Greifern für Roh- und Fertigteil montiert. Der Rohteilgreifer übernimmt das Werkstück von der 

Abholposition auf dem Transportband, fährt damit zum Shuttle und legt des dort auf der Rohteilablage ab. Der Shuttle 

fährt mit dem Rohteil nach vorn in den Bearbeitungsraum der Maschine. Die beiden Werkstückspindeln C1 und C2 

fahren abwechseln zu den Rohteil- und Fertigteilablagen am Shuttleschlitten und übernehmen bzw. übergeben 

Werkstücke auf die Ablagen.

Weichbearbeitung:

▪ Die jeweilige Werkstückspindel C1oder C2 übernimmt das Rohteil von der Rohteilablage auf dem Shuttle, spannt es 

außen.

▪ Die Werkstückspindel fährt mit dem Werkstück zum Wälzschälen an das Wälzschälmodul zum Schälen der 

Verzahnung.

▪ Anschließend zur Drehstation, um den entstandenen Grat zu entfernen.

▪ Nach der Bearbeitung fährt die jeweilige Werkstückspindel mit dem Fertigteil wieder zur Abholposition zum Shuttle 

und übergibt das Fertigteil auf die Fertigteilablage.
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Arbeitsablauf – Synchro Form
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Hartbearbeitung:

▪ Die Werkstückspindel C1+C2 übernimmt das gehärtete Werkstück, spannt es außen und fährt damit zur 

Positioniereinrichtung. Dort erfolgt das Einmitten der Verzahnung an einem Initiator. 

▪ Die Werkstückspindel fährt mit dem Rohteil zur Prüfstation. Hier wird mit dem Prüfrad das Aufmaß des Rohteils 

gemessen. 

▪ Es erfolgt das Innenhonen der Innenverzahnung an den Wälzschälmodul.

▪ Die Werkstückspindel fährt mit dem Werkstück zur Drehstation, zum Hartdrehen des inneren Sitzes.

▪ Nach der Bearbeitung fährt die jeweilige Werkstückspindel mit dem Fertigteil wieder zur Abholposition zum 

Shuttleschlitten und übergibt das Fertigteil auf die Fertigteilablage.

Der Shuttleschlitten fährt mit dem Fertigteil aus der Maschine nach hinten. Der Greifer des Ladeportals übernimmt das 

Fertigteil von der Ablage des Shuttleschlittens, fährt damit zum Transportband und legt es auf einer leeren Palette ab. 

Das Transportband taktet weiter.
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Arbeitsablauf – Synchro Form
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HRI® steht für Hybrid Reactive Index. 

HRI® spiegelt den Prozess in einen Wert wider. 

Ein Index, der durch die Kombination von drei 

Prozessparametern mithilfe einer Formel erstellt wird. 

Dieser Index ermöglicht eine einheitenlose Darstellung 

des Prozesses. 

Der HRI® -Wert reflektiert den Prozess.
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Was bedeutet HRI®?
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Prozess Monitoring HRI®

Vibration Kraft / 

Strom

Prozess
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Die Implementierung von HRI zielt darauf ab, in der 

Montage ausschließlich qualitativ hochwertige Teile 

(keine Roh- oder Schlechtteile) zu verwenden, um einen 

störungsfreien Fertigungsprozess sicherzustellen.

Die Anwendung umfasst außerdem das frühzeitige 

Erkennen von Werkzeugbrüchen sowie die 

kontinuierliche Überwachung der Prozess- und 

Eingangsqualität. 

Durch die Implementierung von vorbeugender 

Instandhaltung wird sichergestellt, dass mögliche 

Probleme proaktiv angegangen und behoben werden.
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Welchen Mehrwert bietet HRI®? Was soll durch HRI® erreicht werden?
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Das Prozessmonitoring HRI® bietet eine umfassende 

Kontrolle über jeden Schritt des Bearbeitungsprozesses.

Dabei können separate Grenzwerte für jeden Prozessschritt, 

jede Achse und jeden Sensor individuell festgelegt werden. 

Durch die Implementierung des erweiterten Zustands werden 

Grenzwertüberschreitungen und Fehlerreaktionen als 

Klartext in der HMI angezeigt.

Durch einen Feed Limiters wird eine präzise Prozesskontrolle 

ermöglicht. 

Zusätzlich besteht die Option, Bauteilkennzeichnungen zu 

erfassen, beispielsweise über einen Data-Matrix-Code, um 

eine effiziente Nachverfolgung zu gewährleisten.

Prozess Monitoring HRI®
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Entwicklung HRI®

2017

HRI® 1.0

Vollständig integriert

in die Honing HMI

2019

HRI® 2.0 + HRI® analyze+

HRI ist eine eigenständige App.

Aufzeichnung von

Schwingungsspektren

HRI®analyze+ als Analysetool

HRI® 3.0

HRI® funktioniert als

Webanwendung

2022

HRI®satellite

DVSEdge mit Webpanel

als Nachrüstsatz 

HRIanalyze®

als eine Web Application

2025
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Synchro Fine:

• Temperatur der B-Achse und C-Achse

• Ströme / Kräfte der B-Achse, C-Achse, X-

Achse und Z-Achse

• Werte der Schwingungsüberwachung der B-

Achse, der C-Achse und der U-Achse.

20

Welche Werte werden zur Berechnung  von 

HRI® verwendet ?
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Prozess Monitoring HRI®
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Synchro Form:

• Temperatur der E - Achse und C - Achse

• Ströme / Kräfte der E - Achse, C - Achse

[X - Achse, Y - Achse (nur Schälen) und Z - 

Achse in Arbeit]

• Werte der Schwingungsüberwachung der C - 

Achse und der E - Achse.
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Welche Werte werden zur Berechnung  von 

HRI® verwendet ?
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Prozess Monitoring HRI®



HRI® Parameter
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Schwankungen der Temperatur in der Werkzeugspindel 

(B-Achse oder E-Achse) sowie in der Werkstückspindel 

(C-Achse) haben nachteilige Auswirkungen auf die 

Qualität des Werkstücks. Erhöhte Temperaturen können 

zu Veränderungen in der Länge und Höhe der Spindeln 

führen. 

Die Temperatursensoren sind in den Motoren verbaut und 

die einzelnen Werte werden als Parameter von der 

BOSCH Rexroth Steuerung bzw. der Siemens Steuerung 

zur Verfügung gestellt.
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Temperatur
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HRI® Parameter
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Die Temperatur kann einzeln überwacht werden. Bei 

Überschreiten des eingestellten Werts wird die 

entsprechende Fehlerreaktion ausgelöst. 

In dem Beispiel wird die Maschine bei Überschreiten des 

Grenzwerts von 50°C bzw. 55°C wird die Maschine mit 

„StopCycle“ anhalten.

24

Temperatur
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HRI® Parameter
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Von den erfassten Werten wird ein Offset abgezogen und 

dann quadriert aufsummiert. 

Abweichungen der Temperatur wirken sich so stärker 

aus.

25

Temperaturanteil HRI®
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HRI® Parameter



© DVS TECHNOLOGY GROUP

Es werden die Stromwerte der am Prozess beteiligten 

Achsen erfasst, welche den auftretenden Prozesskräften 

entsprechen. Die individuellen Werte werden quadriert 

und anschließend aufsummiert, um ein verbessertes 

Signal-Rauschverhältnis zu erzielen.

Die Stromwerte werden als Parameter von der BOSCH 

Rexroth Steuerung bzw. der Siemens Steuerung zur 

Verfügung gestellt. Die Werte sind Prozentwerte des 

Nominalstroms.
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Ströme / Kräfte
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HRI® Parameter



© DVS TECHNOLOGY GROUP

HRI bietet die Option, neben der Erfassung der 

individuellen Kräfte, auch den Durchschnittswert dieser 

Kräfte zu überwachen. Dieser Durchschnittswert wird am 

Ende des Bearbeitungsprozesses berechnet und 

ermöglicht eine Überwachung sowohl auf einen 

minimalen als auch auf einen maximalen Bereich. 

Diese Überwachung ist entscheidend, um etwaige 

Abweichungen im Kräfteverhalten während des 

Prozesses zu identifizieren und gegebenenfalls frühzeitig 

zu reagieren.
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Ströme / Kräfte
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HRI® Parameter
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Es ist jedoch wichtig zu beachten, dass zu Beginn des 

Bearbeitungsprozesses noch kein direkter Kontakt 

zwischen dem Werkstück und dem Werkzeug besteht. In 

dieser Phase wäre eine Überwachung auf einen absolut 

minimalen Wert nicht sinnvoll, da dieser keine 

aussagekräftige Information liefert. Der absolute 

minimale Wert zu Beginn unterscheidet sich nicht von 

dem Wert, der nach einem Werkzeugbruch auftreten 

würde. Daher ist es ratsam, die Überwachung auf einen 

durchschnittlichen Wert zu aktivieren. 

28

Ströme / Kräfte
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HRI® Parameter
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Von folgenden Achsen werden die Stromwerte bei den 

Außenhonmaschinen erfasst:

▪ B-Achse (Werkzeugspindel)

▪ C-Achsen (Werkstückspindel)

▪ X-Achsen (Zustellachse)

▪ Z-Achsen (Pendelachse)

.
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Ströme / Kräfte - SynchroFine
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HRI® Parameter
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Es besteht die Möglichkeit, dass die Motoren kurzzeitig 

überlastet werden, beispielsweise während des 

Beschleunigungsvorgangs. Bei Bosch Rexroth-

Steuerungen können Messwerte von über 100% 

auftreten. 

Die Spindeln haben die Fähigkeit, bis zu 350% und die 

Linearachsen bis zu 450% überlastet zu werden.

30

Ströme / Kräfte - SynchroFine
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HRI® Parameter
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Bei Außenhonmaschinen mit aktiviertem Gegenhalter 

wird bei der Z-Achse ein Offset von 30% subtrahiert. 

Diese Anpassung berücksichtigt die Tatsache, dass der 

Gegenhalter und die Z-Achse in gegeneinander wirken. 

Die Auslastung der Z-Achse mit aktiviertem Gegenhalter 

liegt im Durchschnitt um 30% höher im Vergleich zu 

Maschinen ohne aktiven Gegenhalter.

Der Offset ist in den Settings einstellbar und wird in den 

HRI-Daten gespeichert.
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Ströme / Kräfte - SynchroFine
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HRI® Parameter
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Bei fehlendem Offset wird die Z-Achse bei der 

Berechnung des HRI-Index zu stark gewichtet und 

Veränderungen in den anderen Achsen werden nicht 

erkannt. 

Bei dem Berechnen des Stroms der Z-Achse werden 

Ergebnisse kleiner Null nicht akzeptiert und auf null 

geschrieben.
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Ströme / Kräfte - SynchroFine
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HRI® Parameter
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Beispiel für Normalzustand bei einer Außenhonmaschine:

𝐹𝐻𝑅𝐼 =  1.269,07

Beispiel für Wellenbearbeitung ohne Offset 

[Außenhonmaschine]:

𝐹𝐻𝑅𝐼 =  3.297,07
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Ströme / Kräfte - SynchroFine
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HRI® Parameter
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Von folgenden Achsen werden die Stromwerte bei den 

Innenhon- oder Wälzschälmaschinen erfasst:

▪ E-Achse (Werkzeugspindel)

▪ C-Achse (Werkstückspindel)

▪ X-Achse (Zustellachse - nur bei Schälen, in Arbeit)

▪ Z-Achse (Pendelachse - in Arbeit)

▪ Y-Achse (Zustellachse - in Arbeit)
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Ströme / Kräfte – SynchroForm
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Die Motoren können insbesondere während 

Beschleunigungsvorgängen kurzzeitig überlastet zu 

werden. Es ist wichtig zu betonen, dass bei den Siemens 

Controllern keine Messwerte erfasst werden, die über 

100% des Nominalstroms hinausgehen. Es werden keine 

Messwerte über 100% an HRI übermittelt.

 Beim Festlegen von Grenzwerten ist sicherzustellen, 

dass bei Maschinen mit einer Siemens Steuerung keine 

Werte über 100% eingetragen werden. HRI würde bei 

Limits über 100% des Nominalstroms keine 

Fehlerreaktion auslösen.
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Ströme / Kräfte – SynchroForm
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HRI® Parameter

Zur Erfassung von Maschinen-Vibrationen sind Sensoren 

und Auswerteeinheiten des Herstellers IFM integriert.

Präwema setzt dabei drei verschiedene Arten von 

Schwingungssensoren von IFM ein. Auf der einen Seite 

sind einachsige Schwingungssensoren (VSA001 oder 

VSA004) als Standard installiert. 

Im Bild wird ein IFM VSA001 gezeigt.

36

Schwingungssensorik
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Schema

Maschine

Netzwerkkabel



© DVS TECHNOLOGY GROUP

HRI® Parameter

IFM hat seit 2022 einen dreiachsigen 

Schwingungssensor (VSM103) im Portfolio. 

Dieser wird bei den Synchroform-Maschinen auf der 

Werkzeugspindel standardmäßig eingebaut oder auf 

speziellen Wunsch bei den Synchrofine-Maschinen auf 

der Werkzeugspindel installiert.

37

Schwingungssensorik
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Schema

Maschine

Netzwerkkabel
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Die Sensoren der Schwingungsüberwachung sind bei 

Außenhonmaschinen an folgenden Achsen montiert:

▪ B-Achse (Werkzeugspindel - Sensor 3)

Y-Richtung

▪ C-Achse (Werkstückspindel - Sensor 1+2) 

Y-Richtung

▪ U-Achse (Gegenhalter - Sensor 4)

X-Richtung

38

Schwingungssensorik Synchrofine
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HRI® Parameter

Sensor 1

Sensor 4

Sensor 3

Sensor 2
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Schwingungssensorik Synchrofine
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HRI® Parameter

Sensor B-Achse

Honkopf

Sensor U-Achse

Gegenhalter
Sensor C-Achse

Werkstückspindel
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Die Sensoren der Schwingungsüberwachung sind bei 

Innenhon- bzw. Wälzschälmaschinen an folgenden 

Achsen montiert:

▪ E-Achse (Sensor 2+4 - Werkzeugspindel)

▪ C-Achse (Sensor 1+3 - Werkstückspindel) 

An der Werkstückspindel wird üblicherweise ein 

Dreiachs-Sensor eingesetzt.

40

Schwingungssensorik SynchroForm

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

HRI® Parameter

Sensor 1 Sensor 3

Sensor 4Sensor 2
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Schwingungssensorik SynchroForm
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HRI® Parameter

Sensor E-Achse

Werkzeugspindel

Sensor C-Achse

Werkstückspindel
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Die erfassten Daten der einzelnen Schwingungssensoren 

werden als Rohdaten übermittelt, wobei jeder Sensor 

seinen Messwert in mg (Tausendstel der 

Erdbeschleunigung) ausgibt. 

Um die Bedeutung der Schwingungsmesswerte bei der 

Berechnung des HRI zu unterstreichen, wurden gezielte 

Anpassungen implementiert. Hierzu gehören ein 

einstellbarer Offset und Faktor, die in den 

Grundeinstellungen verfügbar sind. 
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Schwingungssensorik
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Durch diese Anpassungen ist es möglich, den Anteil der 

Schwingung an der Berechnung von HRI zu beeinflussen 

und den spezifischen Anforderungen anzupassen.

Die Voreinstellung des Offsets liegt bei 0 und des Faktors 

bei 1. 

Die Formel lautet:

𝑉𝐼𝐵𝐻𝑅𝐼 = 𝐼𝐹𝑀 − 0 ∗ 1

43

Schwingungssensorik
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HRI® Parameter
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Es ist empfehlenswert, stets ein HRI® 

Überwachungsobjekt zu erstellen. 

Diese Maßnahme dient nicht nur dazu, die Skalierung der 

Y-Achse im Diagramm anzupassen, sondern verhindert 

auch die Aufzeichnung von Nebenprozessen, die die 

Ergebnisse der HRI® -Berechnung verfälschen könnten.

45

HRI® Überwachungsobjekt
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HRI® Visualisierung
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Der aktuelle HRI® Wert wird als Balkengraph Anzeige auf 

dem Fenster „Bedienen“ dargestellt.

 Der Wert ist auf 110% des maximalen HRI® -Werts 

skaliert. Bei Überschreiten des eingestellten Werts ändert 

sich die Farbe von Blau auf Rot.

Aktuell ist diese Funktion nur bei den Synchrofine aktiv.
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Honing HMI
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Unter Dateisystem werden die einzelnen Verzahnungen 

von der Honing HMI geladen.

Die aktuelle Verzahnung ist vorangewählt.

Unter Diagnoseobjekte können einzelne Variablen 

überwacht und Fehlerreaktionen definiert werden.

47

Übersicht Grenzwerte
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In der Version 2.5 wurde ein Eingabebildschirm 

implementiert, der eine erleichterte Konfiguration der 

Grenzwerte ermöglicht und das Risiko fehlerhafter 

Eingaben minimiert. 

Bei einem Überwachungsobjekt mit HRI® ist es 

beispielsweise nur möglich, die linke oder die rechte 

Maschinenseite auszuwählen.
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Edit Screen
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Überwachungsobjekte
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Bezeichnung Beschreibung

Typ Die Variablen können hier 

ausgewählt werden

Reaktion Fehlerreaktion, die bei 

Überschreiten oder nicht

Erreichen des Wertes 

ausgelöst wird

NC- 

Programmnummern

Nummer des zu 

überwachenden NC-

Programmteils
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Überwachungsobjekte
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Bezeichnung Beschreibung

Programmschritte Nummern der zu 

überwachenden 

Programmschritte

Achse – Handling Zu überwachende Achse 

oder Bearbeitung

Min Mindestlimit, das im 

Prozessschritt erreicht 

werden muss. 

Nur möglich bei HRIAvg, 

HRI Surface und 

ForceAvg.
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Überwachungsobjekte
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Bezeichnung Beschreibung

Max Maximal Wert, der im 

Prozessschritt nicht 

überschritten werden 

darf. 

Status Value Der Statuswert wird an 

das HoningHMI 

gesendet und dort für 

die ausgeschleusten 

Werkstücke angezeigt. 
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NC-Unterprogramme
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In der Tabelle werden verschiedene NC-

Programmnummern aufgeführt, die verschiedene 

Unterprogramme darstellen. Jede Nummer repräsentiert 

ein spezifisches Unterprogramm, das eine bestimmte 

Bearbeitungsaufgabe ausführt, wie z.B. Honen, 

Profilieren oder Kalibrieren.
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NC-Programmnummer

1 Footprint / KM 0 Messung

2-9 Sonstige Programme (Drehen, 

Bohren, Nebenprozesse, usw.)

21 Honring Messen Kopfabrichter

22
Honring Messen 

Verzahnungsabrichter

31 Kopfprofilieren 

32 Verzahnungsprofilieren

33 Vorprofilieren nur mit VSD
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NC-Unterprogramme
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NC-Programmnummer

34 Profilieren nur mit VSD

35 Wälzschälen

36 Reprofilierung des Kopfkreises

41 Werkstück messen links

42 Werkstück messen rechts

50 Honen

51 Verzahnungsabrichten mit DDG
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NC-Unterprogramme
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NC-Programmnummer

52 Abrichten Kopf

53 Abrichten mit VarioSpeed-Werkzeug

60 Kalibrieren
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NC-Unterprogramme
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NC-Unterprogramme
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Während des Honens werden verschiedene 
Programmschritte durchlaufen. Jeder dieser Schritte, 
wie zum Beispiel: Zustellweg, Eintauchweg und 
Arbeitsweg, repräsentiert einen spezifischen Prozess 
innerhalb des Honvorgangs.
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Honmaschinen - Programmschritte
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Programmschritte

0 inaktiv

1 Zustellweg von 0 auf Zahn-Zahn-Position 

2 Eintauchweg von Zahn-Zahn bis 

Ankratzpunkt (hoher Vorschub ~1000 

mm/min)

8 Vorhonen bei Nick im Graubereich

3 Anlegeweg (1)

7 Anlegeweg (2) (optional)

9 Unterbrochener Schnitt (optional)
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Honmaschinen - Programmschritte
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Programmschritte

4 Arbeitsweg

10 Arbeitsweg (2) (optional) 

5 Ausfeuern (Verweilzeit auf 

Endachsabstand ohne weitere Zustellung 

mit Oszillation) 

6 Rückzugsweg 

Programmschritte Abrichten

25 VSD - Schnitte ohne Korrektur 

26 VSD - Schnitte mit Korrektur 
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Bei der Wälzschälmaschine wird jeder Schälhub als 

separater Prozessschritt betrachtet. Wenn zum Beispiel 

ein Werkstück mit 15 Schälhüben bearbeitet werden soll, 

werden bei der Maschine entsprechend 15 

Prozessschritte aufgezeichnet.

Bei anderen Maschinen aus dem Hause DVS Technology 

Group werden die Prozessschritte individuell auf die 

Bearbeitung der Maschine angepasst.
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Schälmaschine und andere Maschinen DVS 

Technologie Group
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Fehlerreaktionen
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Es folgt eine Beschreibung der Fehlerreaktionen, die 

ausgelöst werden, wenn bestimmte Werte überschritten 

oder nicht erreicht werden. Diese Fehlerreaktionen 

könnten verschiedene Maßnahmen umfassen, wie z.B. 

das Stoppen des Prozesses, das Auslösen eines Alarms 

oder das Anzeigen einer Warnmeldung, um auf 

Abweichungen oder Probleme im Bearbeitungsprozess 

hinzuweisen.
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Fehlerreaktionen
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Fehlerreaktion

None Keine Fehlerreaktion der 

Maschine

NOK Das Werkstück wird als NIO 

ausgeschleust

SPC Das Werkstück wird als SPC 

ausgeschleust

StopCycle Die Maschine bearbeitet das 

Werkstück zu Ende und hält an

HRI® Visualisierung
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Fehlerreaktionen
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Fehlerreaktion

Reset Notrückzug zur X 0 Position

Feed Limiter Vorschubbegrenzung der 

Vorschubachse

Contact Detection Kontakterkennung zwischen 

Werkzeug und Bauteil

HRI® Visualisierung
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Wird der Durchschnittswert des 

Bearbeitens nicht erreicht, reagiert 

die Überwachung und die definierte 

Fehlerreaktion wird ausgeführt. Die 

Minimalüberwachung soll einen 

Werkzeugbruch erkennen. Wenn 

zwischen dem Werkzeug  und dem 

Werkstück kein oder nur ein geringer 

Kontakt besteht, wird dies erkannt 

und die Fehlerreaktion ausgelöst. 

Nur möglich bei HRIAvg, HRI- 

Surface und ForceAvg.
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Überwachung Min. Überwachung Max. Überwachung Surface
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Wird der eingegebene Wert im 

Prozess überschritten, reagiert die 

Überwachung und die definierte 

Fehlerreaktion wird ausgeführt. Bei 

zu hohen Kräften, Vibrationen oder 

Temperaturen während des 

Bearbeitens wird die Fehlerreaktion 

ausgelöst.

Der HRImachine reagiert, wenn die 

Fläche unter der HRI® -Kurve kleiner 

als der eingegebene Wert ist.

Wenn das Bearbeiten durch einen 

Handeingriff oder die 

Vorschubbegrenzung verlangsamt, 

sind die Maximal- und Minimalwerte 

niedriger. Das Fläche unter der 

Kurve des HRI® bleibt jedoch relativ 

stabil und auf diese Weise können 

Veränderungen in der Maschine 

erkannt werden.

HRI® Visualisierung
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Status Texte
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Der Statuswert wird an die HoningHMI gesendet und dort 

für die ausgeschleusten Werkstücke angezeigt. Dadurch 

kann der Bediener an der Maschine den Grund für das 

Ausschleusen der Werkstücke feststellen.

Die Texte für den Statuswert sind erweiterbar.

Die Anzeige ist abhängig von der installierten Version der 

HoningHMI. Die Texte werden ab der Revision 1839 

angezeigt.
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Status Texte

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

HRI® Visualisierung

Status Value Anzeigetext

18 HRI Maximum überschritten

19 HRI Minimum nicht erreicht

20 HRI Maximum überschritten

21 HRI Integral nicht erreicht

22 HRI Ordnungsanalyse

23 HRI Reserve
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Die HRI® Diagramme und die HRI® Tabelle sind in der 

HRI® Übersicht zusammengefasst. 

Bei Maschinen, bei denen Prozesse parallel ablaufen 

kann, wird zwischen linker und rechter Maschinenseite 

unterschieden.

66

HRI® Übersicht
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Werkstückstatus

1 Messung ist in Ordnung – Grenzwert 

wurde nicht überschritten. 

2 Während der Bearbeitung ist der 

Grenzwert überschritten worden.

4 Während der Bearbeitung ist der 

Durchschnittswert nicht erreicht worden.

8 Während der Bearbeitung ist das Surface 

nicht erreicht worden.

16 Fehlermeldung über HRI® (Vibration, Kraft 

oder Temperatur)

32 Fehlermeldung über HRIexpert® 

(Ordnungsobjekt oder Grenzkurve)
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Werkstückstatus

64 Halt nach Taktende

128 Werkstück ausschleusen (SPC)

256 Reset – Notrückzug auf X0 Position

512 Werkstück ausschleusen (NIO)
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Die einzelnen Signale des Werkstückstatus sind Bit 

Werte und können miteinander kombiniert werden.

Eine auslösende Fehlermeldung  „4 - Während der 

Bearbeitung ist der Durchschnittswert nicht erreicht 

worden“ mit der Fehlerreaktion „64 - Halt nach Taktende“ 

würde als Werkstückstatus „68“ausgegeben.
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Werkstückstatus
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Im erweitertem Werkstückstatus werden die 

Grenzwertverletzungen als Klartext angezeigt. 

Mit den eingestellten Grenzwerten und den Werten der 

Über- bzw. Unterschreitung der Werte, sowie der 

eingestellten Fehlerreaktion.
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Erweiterter Werkstückstatus
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In der Version 3.1 wurde eine Übersichtsseite eingeführt, 

die alle vier überwachbaren Variablen zeigt. 

Bei der Erstellung eines Überwachungsobjekts wird der 

zugehörige Button aktiviert. Wenn der Wert unter 80% 

des Grenzwerts liegt, wird der Button mit einem weißen 

Kreis und einem Häkchen dargestellt. Bei Werten von 

mehr als 80% des festgelegten Grenzwerts wird der 

Button orange und bei einer Überschreitung wird er rot.
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HRI - Bar
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Mit einem Klick auf den Button wechselt man in 

Einzelansicht. Hier werden die angelegten 

Überwachungsobjekte angezeigt.

Nicht angezeigt werden die Überwachungsobjekte von 

HRIAvg, HRI-Surface und ForceAvg. Die Werte dieser 

Überwachungsobjekte werden erst am Ende des 

Prozesses berechnet.
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HRI - Bar
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In dem Beispiel sind drei Überwachungsobjekte für die 

Temperatur angelegt worden.

Bei der C1-Achse liegt der gemessene Wert zwischen 

80% und 99% des eingestellten Grenzwertes. 

Die C2-Achse befindet sich nicht in der Bearbeitung, 

darum wird kein Wert angezeigt.
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HRI - Bar
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Die Regelung des Maschinenvorschubs kann über die 

Festlegung von Schwellenwerten für Strom und 

Vibrationen erfolgen. 

Sobald der vorgegebene Schwellenwert überschritten 

wird, tritt die Vorschubbegrenzung in Kraft. In einem 

ersten Schritt wird der Vorschub in 10 Prozentschritten 

reduziert. Bei einer Überschreitung von 120% des 

eingestellten Grenzwerts setzt der Feed Limiter den Wert 

der Vorschubachse auf 0%. Eine Erhöhung der 

Vorschubgeschwindigkeit erfolgt erst dann, wenn der 

Messwert wieder unter den Schwellenwert fällt.
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Wie arbeitet die Vorschubbegrenzung?
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Vorschubbegrenzung Feed Limiter
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Der Maschinenvorschub wird durch die 

Schwingungen der C1-Achse begrenzt.

Zuerst wird der Vorschub auf 90% reduziert und 

nachdem diese Maßnahme nicht ausreicht auf 0% 

reduziert. Wenn die Schwingungen wieder unter den 

Grenzwert fallen, wird der Vorschub wieder erhöht.
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Beispiel einer Vorschubbegrenzung
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Unter Grundeinstellungen lassen sich alle wichtigen 

Einstellungen zu Kommunikation zwischen HRImachine 

und der Steuerung einstellen,

Darüber hinaus besteht die Möglichkeit, verschiedene 

Zusatzoptionen anzupassen.

Die Grundeinstellungen werden währen der 

Inbetriebnahme einmalig festgelegt. Es bedarf keiner 

weiteren Anpassungen. Außer bei Störungen oder 

Eingriffen in die Programmierung müssen hier keine 

Änderungen vorgenommen werden.
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Grundeinstellungen
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Grundeinstellungen für Präwema 

Inbetriebnahme
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HRI® Einstellungen

OPCUAServer 

Port

IP-Adresse des Controllers mit 

dem OPC UA Server Port

Bridge 

Credentials

Benutzer und Passwort für die 

Netzwerkbrücke für DVS Edge

Bridge Topic Für DVS Edge

Machine 

Client

Für DVS Edge

Adaptiv Hon 

ServerIP

IP-Adresse des Controllers mit 

dem AdaptivHonServers

S7Connection  

IP

IP-Adresse der S7 CPU im 

Profinet
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Grundeinstellungen für Präwema 

Inbetriebnahme
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HRI® Einstellungen

ReadDMC 

ArrayFromS7

Data Matrix Code von Siemens 

S7 einlesen

Channel NC Channel des Siemens S7 

Controllers

PublishRaw 

DataViaMqtt

Sendet Rohdaten über MQTT

ForceOrder 

Monitoring

Min. eine Ordnungsüberwachung 

muss angelegt sein.

Experimental Beta Funktionen – 

Vorsicht bei 

Produktionsmaschinen!
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Grundeinstellungen für Präwema 

Inbetriebnahme
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HRI® Einstellungen

ActiveProfile Aktives Profil – SynchroForm 

oder SynchroFine

InvertHRI 

CommMonitor

Invertiere die 

Kommunikationsüberwachung.

FeedOverrideI

nPercent

Vorschubbegrenzung wird in 

Prozent an PLC geschrieben.
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Grundeinstellungen für Endkunde
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ZOffsetHRI Nur für SynchroFine – Offset auf 

die Kraft der Z-Achse bei 

aktiviertem Gegenhalter

HRIOffsetIFM Offset von dem Vibrationsanteil 

der HRI-Berechnung 

HRIFactorIFM Faktor von dem Vibrationsanteil 

der HRI-Berechnung 

MachineNo Nummer der Maschine

Debug HRI-Aufzeichnungen während 

Standby und Simulation



© DVS TECHNOLOGY GROUP 83

Grundeinstellungen für Endkunde
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BackupPath Speicherort für das HRI-Backup 

auf einem Server

RawDataPath Speicherort für die Rohdaten

Network 

Credentials

Benutzername und Passwort für 

einen Server

Minimum Free 

Space

Minimum des freien 

Festplattenspeichers (in MB)

Delete 

Production 

Data After 

Days

Löschung der Logging Dateien 

nach Anzahl an Tagen auf der 

Maschine.
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Grundeinstellungen für Endkunde
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LegacyCsv 

SaveAvgMax

Speichert bei IO-Bauteilen die 

durchschnittliche und maximale 

Amplitude der Schwingungen.

DeleteAfter 

Backup

Löscht die Logging Dateien auf 

der Maschine, wenn ein externer 

Backuppfad eingerichtet ist.
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Grundeinstellungen für Datenformate
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HRI® Einstellungen

Generate 

LegacyCsvs

Erstelle Standard CSV Log 

Dateien

Generate 

Wave

Erzeugt aus den Daten der 

Schwingungssensoren eine 

komprimierte WAVE-Datei.

Generate 

Datagrams

Erzeugt Datagramme zur 

Analyse der Bauteile

Generate 

WaveUnzipped

Erzeugt aus den Daten der 

Schwingungssensoren eine 

unkomprimierte WAVE-Datei.
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Grundeinstellungen für Datenformate
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HRI® Einstellungen

CompressData

grams

Datagramme komprimieren

EnableRaw 

Data

Rohdaten aufzeichnen
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Bei den VSE-Grundeinstellungen werden die einzelnen 

Auswerteeinheiten VSE von dem Hersteller IFM 

angezeigt. 

Normalerweise werden ein bzw. zwei VSE-Einheiten mit 

der Firmware AnReSa eingesetzt. Auf jede 

Auswerteeinheit lassen sich 4 Eingänge von 

Schwingungssensoren anschließen. 

Bei älteren Maschinen wurde für jeden Sensor eine VSE-

Einheit verbaut. 

In dem Beispiel ist ein einachsiger Sensor VSA001 und 

ein dreiachsiger Sensor VSM103 angeschlossen.
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VSE-Grundeinstellungen
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Der einachsige Sensor VSA001 ist auf dem 

Sensoreingang 1 angeschlossen und als IFM Standard 

Schwingungssensor eingerichtet.

Der dreiachsige Sensor ist an den Eingänge 2-4 

angeschlossen und als IEPE-Sensor (Strom) eingerichtet. 

Jede Achse des Sensors benötigt einen separaten 

Eingang an der Auswerteeinheit.
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VSE-Grundeinstellungen
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Im Reiter „Inbetriebnahme“ kann nach den 

Auswerteeinheiten der Schwingungssensorik VSE 

gesucht werden. 

Das HRI-Backend kann neu gestartet werden und falls 

die Suche nach einer VSE erfolglos war, kann die IP-

Adresse der VSE-Einheit über die MAC-Adresse 

verändert werden.
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Inbetriebnahme
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Nach Identifizierung einer VSE-Einheit werden sämtliche 
relevante Einstellungen und Informationen angezeigt. In 
diesem Kontext ist es möglich, die IP-Adresse zu ändern. 
Zudem besteht die Möglichkeit, zwischen den beiden 
Firmware-Versionen (AnReSa bzw. Standard) zu 
wechseln. 

Beachten Sie, dass Änderungen mit der IFM Software 
Octavis nur mit der Standard Firmware vorgenommen 
werden können. 

Das Flashen der Firmware AnReSa ist erst ab 
Hardwarestand (DeviceType) 6 möglich. Falls die 
Hardware älteren Stand ist, erfordert das Aktualisieren 
der Firmware den Austausch der VSE-Einheit.
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Falls keine VSE-Einheit gefunden wird oder das 
Konfigurieren der IP-Adresse nicht möglich ist, besteht 
die Option, die IP-Adresse mithilfe der MAC-Adresse 
einzustellen. 

Die MAC-Adresse befindet sich auf einem Aufkleber an 
der Seite der VSE-Einheit. 

Um die Konfiguration vorzunehmen, müssen die MAC-
Adresse, die neue IP-Adresse und die Subnetzmaske 
eingegeben werden.
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Inbetriebnahme
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Zur Übernahme von Änderungen ist es notwendig HRI 

neu zu starten. 

Das Neustarten von HRI kann im Reiter Inbetriebnahme 

durchgeführt werden.
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Inbetriebnahme
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Die Werkzeug- und Werkstückspindeln verfügen über 

Temperatursensoren zur Überwachung der 

Lagertemperatur. 

Diese Sensoren nutzen den OneWire-Bus. 

Im HRI muss die IP-Adresse des Controllers eingetragen 

werden. Nach erfolgreicher Verbindung mit dem 

Controller werden alle angeschlossenen Sensoren 

automatisch erkannt. 

Die Zuordnung der Sensoren zu den jeweiligen 

Montageorten erfolgt durch die Verwendung der 

Seriennummer der OneWire-Sensoren.
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OneWire
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Unter Informationen werden die Backend- und 

Frontendversion angezeigt. Bei Fehlern unbedingt die 

Programmversionen angeben.
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Informationen
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Unter dem Lizenz Management werden die installierten 

Lizenzen angezeigt. Unter dem Button „ADD“ können 

weitere Lizenzen installiert und unter „REMOVE“ können 

die Lizenzen wieder gelöscht werden.

Mit „GENERATE TEST LIC“ kann zweimal eine Testlizenz 

erzeugt werden. Die Testlizenz arbeitet bis zum letzten 

Tag des folgenden Monats. 
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Lizenz Management
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Mit „GENERATE REQUEST“ wird eine LRQ-Datei 

erzeugt. Mit dieser Datei lässt sich dann eine dauerhafte 

Lizenz erzeugt werden. Es muss zum Erstellen der LRQ-

Datei die Maschinennummer eingegeben werden.

Der Lizenzschlüssel wird mit einer MAC-Adresse der 

Steuerung verknüpft. Wenn die Steuerung getauscht 

wird, muss eine neue Lizenz erzeugt werden. Für den 

Übergang kann mit Testlizenzen gearbeitet werden.

Die LRQ-Datei wird im Ordner Downloads gespeichert.
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Mit den Informationen aus dem License Request File 

lässt sich eine permanente oder vorläufige Lizenz 

erzeugen und es wird ein License File generiert. Dieses 

License File muss im HRI installiert werden, um alle 

Funktionen freizuschalten.

Mit dem Button ADD wird ein weiteres Fenster geöffnet.
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Hier kann man die LIC-Datei mit drücken auf den blauen 

Button importieren.
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Nach dem Import muss man in dem Fenster nach unten 

scrollen und den Lizenz Key speichern. Der neue Lizenz 

Key wird dann in der Übersicht angezeigt.
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Bei Hilfe findet man die Schulungsunterlage für HRI® und 

HRIexpert®.
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Bei dem Benutzermanagement lassen sich  verschiedene 

Benutzer anlegen. Es gibt 3 Berechtigungsstufen
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Berechtigungsstufen

Bediener Keine Berechtigung Grenzwerte 

zu ändern

Einrichter Änderungen der Grenzwerte sind 

möglich.

Administrator Änderungen der Grenzwerte und 

Einstellungen sind möglich.
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In dem Reiter Dokumentation lässt sich ein Logbuch für 
die Maschine erstellen. Hier können Notizen über  
Veränderungen und Anpassungen eingetragen werden. 
Damit kann man dokumentieren, warum HRI-Objekte 
geändert wurden und welche Auswirkungen es hat.
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Die Ordnungsanalyse und -überwachung sind essenzielle 

Funktionen, die Expertenwissen zur Parametrierung 

erfordern. 

Erweiterte Protokollierungsfunktionen ermöglichen eine 

detaillierte Aufzeichnung von verschiedenen 

Bearbeitungsprozessen. 

Das System HRIexpert® generiert CSV-Dateien, die mit 

Drittanbietersystemen kompatibel sind, und gewährleistet 

so eine nahtlose Integration in verschiedene Plattformen. 
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HRIexpert® erweitert den Funktionsumfang von HRI® um 

die Frequenzanalyse (FFT) hochfrequenter Daten. Diese 

Funktion ermöglicht die gezielte Überwachung 

spezifischer Ordnungen, um effektiv Qualitätsausfällen 

der produzierten Bauteile vorzubeugen und diese 

frühzeitig, vor dem nächsten Prozess, zu erkennen. Die 

Möglichkeit Grenzwerte individuell und detailreich zu 

definieren, wird auf Ordnungen oder gar ganze 

Grenzkurven ausgeweitet. Das Speichern der 

Frequenzverläufe schafft die Grundlage für eine 

werkstückbezogene Detailanalyse.

Prozess Monitoring HRIexpert®
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In dem Beispiel verursacht die 26. Ordnung Probleme im 

Getriebe.

Diese Ordnung kann mit HRIexpert® gezielt überwacht 

werden und die auffälligen Werkstücke können 

ausgeschleust werden. Durch HRIexpert® werden 

Ausfälle in der Montage minimiert.

Die rote Linie ist durch den Prüfstand definiert worden.
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Im vorliegenden Beispiel wird die 26. Ordnung mit einer 

Bandbreite von zwei Ordnungen überwacht. 

Werkstücke, die den Grenzwert von 100 mg 

überschreiten, werden als NOK markiert und aus dem 

Produktionsprozess ausgeschleust. 

Diese Überwachung gewährleistet eine hohe 

Produktqualität und minimiert Ausschuss in der Montage.
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Ordnungsanalyse

Ordnungen Ordnungen, die überwacht 

werden sollen

=> Feedback aus dem 

Prüfstand notwendig

Bandbreite Bandbreite der Ordnungen

Programmschritte Programmschritte der 

Bearbeitung, die überwacht 

werden

NC-Prog-Nr. NC-Programmnummer, die 

überwacht werden
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Ordnungsanalyse

Handling Auswahl, welche Spindel 

bzw. welcher Sensor 

überwacht werden soll

Grenzwert Grenzwert in mg, bei 

dessen Überschreitung die 

Fehlerreaktion ausgelöst 

wird.

Fehlerreaktion Reaktion , die bei 

Überschreiten des Wertes 

ausgelöst wird.
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Die Einführung von HRI-Version 2.5 brachte einen neuen 

Edit-Screen mit sich. 

Die Anpassung der Grenzwerte wurde damit deutlich 

erleichtert, wodurch die Gefahr von fehlerhaften 

Eingaben minimiert wurde. 
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Die Frequenzobjekte, die werden im Spektrum Screen als 

Balkendiagramm angezeigt. 

Sollte der Prozessschritt nicht aktiv sein, ist der Balken 

hellblau eingefärbt.

Bei Überschreiten des Grenzwertes ändert der Balken 

seine Farbe in Rot, sonst ist der Balken grün eingefärbt.
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Im Reiter "Parameter" kann die X-Achse zwischen der 

Frequenz und den Ordnungen in Bezug auf die Drehzahl 

der Werkstückspindel umgeschaltet werden. 

Die Y-Achse bietet die Option, entweder auf einen festen 

Wert eingestellt oder automatisch justiert zu werden.

Zudem können die Farben der einzelnen Linien 

individuell festgelegt werden. 

Alle getroffenen Einstellungen werden gespeichert und 

stehen beim nächsten Aufruf der Seite wieder zur 

Verfügung.
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Unter Prozessdaten wird das aktuelle NC-Programm 

angezeigt und der aktuelle Prozessschritt. 

Dies dient zur Kontrolle in welchem Arbeitsschritt die 

Maschine die Werkstücke bearbeitet.

Über einen Button lassen sich die Grenzkurven nur in 

dem aktuelle Prozessschritt anzeigen.
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Mit HRI®analyze+ lässt sich eine Grenzkurve erstellen 

und als JSON-Datei speichern.

Diese Grenzkurve lässt sich mit HRImachine einlesen 

und visualisieren.
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Mit dem Klick auf den Button öffnet sich ein zweites 

Fenster. Hier kann man die entsprechende Datei 

auswählen, die geladen werden soll.
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Eine Datei wurde  in dem Ordner Downloads gespeichert. 

Der Dateiname der Grenzkurve muss der gleichen 

Namen haben, wie das entsprechende Bauteil.

Sonst kann die Grenzkurve keinem Bauteil zugeordnet 

werden.
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Nach dem Laden der Datei färbt sich der Ladebalken um. 

Eine Bestätigung, dass die Datei geladen wurde erfolgt 

nicht. 

Nach erfolgreichem Laden der Datei kann auf die 

Spektrum Seite gewechselt werden.
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Die geladene Grenzkurve wird in der Visualisierung 

angezeigt. Die Fehlerreaktion kann geändert werden. 

Ein Update der Grenzkurve kann hochgeladen.
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Die Grenzkurve wird im Spektrum als gelbe Grenzlinie 

dargestellt. Jeder aktive Prozessschritt hat eine eigene 

Grenzkurve bekommen.
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Auf der Seite Dateien lässt sich eine manuelle 

Aufnahmefunktion der Schwingungsspektren starten.

Hier lässt sich auch die Aufnahme beenden und die 

Aufzeichnung speichern. 

Die Aufzeichnung wird als BIN Datei gespeichert. Die 

Aufnahme lässt sich mit HRIanalyze+ öffnen und 

analysieren.
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Mit dem Aktivieren der Aufnahmefunktion wird ein 

Zusatzfeld auf der Spektrum Seite eingeblendet. Dort 

lässt sich die Aufnahme starten und beenden.

Zum Speichern der Aufnahme muss man zur Seite 

„Dateien“ wechseln.
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Nach dem Beenden der Aufnahme kann die BIN-Datei 

runterladen und gespeichert werden.

Die Analyse erfolgt dann mit HRI®analze+.
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Um den Prozess stabiler zu machen und 

Beschleunigungsspitzen aufzufangen, wurde eine 

Vorschubbegrenzung programmiert. 

Unter HRIexpert® wird ein Grenzwert für die 

Vibrationsüberwachung programmiert.
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Die Auswahl der Fehlerreaktion wurde um den 

Vorschubbegrenzer ergänzt.

Bei Überschreitung von 100 % der eingestellten Grenze 

wird der Vorschub in 10 %-Schritten reduziert, bis sich 

die Schwingungen stabilisieren. Sinken die 

Schwingungen unter die 100%-Grenze, wird der 

Vorschub schrittweise wieder erhöht.

Bei Überschreitung von 120 % des Limits wird der 

Vorschub auf den Wert 0 % reduziert. Wenn die 

Schwingungen 100 % des Grenzwertes unterschritten 

haben, wird der Vorschub wieder in 10 %-Schritten auf 

100 % erhöht.
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Dargestellt sind die Signale „Vibration C1 Spindel“[für die 

ersten 20 Ordnungen, Wert in mg] und FeedOverride 

[Vorschubbegrenzung].

Bei Überschreiten der Grenze von 120 mg wird die 

Vorschubbegrenzung aktiv und reduziert den Vorschub 

der X-Achse.
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Das HRIanalyze + Programm wurde entwickelt, um die aufgezeichneten HRI-Daten zu analysieren. Das 

Programm erkennt unabhängig, ob es sich um Log-, DebugLog-, FFTLog- oder ShockLog-Dateien 

handelt.

Die Werte können in Diagrammen angezeigt werden, um so schnell wie möglich einen Überblick über die 

Produktion und die Teilequalität zu erhalten.

Zur besseren Übersicht sind bestimmte Parameter vorausgewählt.

Es ist möglich die XML-Dateien von dem Siemens Servo Trace, CSV-Dateien von dem 

Antriebsoszilloskop von Bosch Rexroth und Dateien von dem SafePilote Visu C von Digital Way 

einzulesen und sich von den eingelesenen Daten ein FFT rechnen zu lassen.
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Laden von Dateien

Hinzufügen von Dateien

Dateien exportieren

Sprache einstellen

Hilfefunktion

HRI®analyze+ beenden

Konto Einstellungen
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Zurück Button

Export Button

Tabellenansicht

Linien Diagramm

FFT-Diagramm

Campbell-Diagramme
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Derzeit können fünf Sprachen ausgewählt werden.

▪ Englisch

▪ Deutsch

▪ Spanien

▪ Französisch 

▪ Schwedisch

Andere Sprachpakete sind in Vorbereitung.
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Über HRI®analyze+ besteht die Möglichkeit im Reiter 

„Software“ zu einen Präwema Expertenteam Kontakt 

unter

hrisupport@praewema.de 

aufzunehmen.

Außerdem kann man eine Anleitung, die Online 

Dokumentation und das HRI-Wiki öffnen.

132

Hilfefunktion

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Softwaretool HRI®analyze+

mailto:hrisupport@praewema.de


© DVS TECHNOLOGY GROUP

Unter dem Reiter Maschine wird eine E-Mail an

service@praewema.de 

gesendet. Dort werden Anfragen zu Problemen mit den 

Maschinen bearbeitet.
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Alle 4 Dateitypen von HRI® und HRIexpert® können 

geladen werden. 

▪ HriLog

▪ HriDebugLog

▪ HriFFTLog

▪ HriShockLog

Das Programm erkennt automatisch, um welchen Typ es 

sich handelt. Außerdem können die Messungen aus der 

Spektrums Anzeige geladen werden.
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Für jeden Tag erstellt HRI eine Datei für jedes Werkstück, 

das auf der Maschine bearbeitet wird.

Jede Zeile steht für ein bearbeitetes Werkstück.

Alle relevanten Informationen werden in diesem Dateityp 

gespeichert. Für Frequenzobjekte wird eine eigene 

Spalte pro Sensor angelegt.

Einige Spalten werden im HRIanalyze+ nicht angezeigt. 

Bei den Spalten handelt es sich um Spalten mit 

Textinformationen. Die HriLog-Dateien müssen in dem 

Fall mit einem Texteditor oder einer Tabellenprogramm 

geöffnet werden.
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Bei Bauteilen, denen eine Kennzeichnung über zum 

Beispiel über  DMC zugewiesen worden ist, wird diese 

Informationen in der HRILog, HRIFFTLog und 

HRIShockLog gespeichert. 

So soll eine Teilerückverfolgbarkeit vom Honen zum 

Prüfstand gegeben werden.

Grundsätzlich wird der Teilezähler in allen Log Dateien 

gespeichert.
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Bei der Installation von HRImachine wird nach einen 

Speicherpfad für die HRI-Daten gefragt. Diese 

Einstellung kann später nicht mehr geändert werden.

In dem Ordner Production werden die HRI-Dateien 

gespeichert, die die Produktion betreffen (HriLog, 

HriDebugLog, HriFFTLog, HriShockLog).

Unter Config Data sind die Einstellungen, 

Teileprogramme und Grenzkurven gespeichert. Es 

empfiehlt sich, diesen Ordner mit dem IndraWorks 

Projekt Backup zu sichern.

In dem Ordner Logs sind die Logging Dateien zur 

Fehleranalyse gespeichert.
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Die Dateien werden im folgenden Ordner gespeichert:

(C/D):\hridata\production\(left\right)HRILog 

Der Dateiname ist folgendermaßen aufgebaut:

Dateityp_NCProgSubNr_Bauteilname_Datum_Index

hrilog_50_Bauteilname_20210114_1

Sollte Überwachungsobjekte hinzugefügt oder geändert 

werden, wird eine neue Datei mit einem aufsteigenden 

Index erstellt. 
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Beim Bearbeiten wird zwischen folgenden NC Progsub 

Nummer unterschieden:

C Programmnummer
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NC program number

1 Footprint / KM 0 measurement

2-9 Other programs (turning, drilling, etc.)

21 Honring measuring head

22 Honring measuring gear

31 Profiling head

32 Profiling gear
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Beim Bearbeiten wird zwischen folgenden NC Progsub 

Nummer unterschieden:

C Programmnummer

140

HriLog Dateien

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Softwaretool HRI®analyze+

NC program number

32 Verzahnungsprofilieren

33 Vorprofilieren nur mit VSD

34 Profilieren nur mit VSD

35 Wälzschälen

41 Werkstück messen links

42 Werkstück messen rechts

50 Honen
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Beim Bearbeiten wird zwischen folgenden NC Progsub 

Nummer unterschieden:

C Programmnummer
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NC program number

51 Verzahnungsabrichten mit DDG

52 Abrichten Kopf

53 Abrichten mit VarioSpeed-Werkzeug

60 Kalibrieren
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Jede Zeile steht für ein Bauteil, dass mit der Maschine 

bearbeitet worden ist. 

Sollten die Maschine in Simulationsbetrieb arbeiten oder 

Werkstücke während der Bearbeitung abgebrochen 

werden, zählt der Teilezähler diese nicht. So kann es zu 

doppelten Teilenummern und DMC kommen. Die 

Simulation und Standby wird ab Version Backend 3.1.X 

nicht aufgezeichnet.

Sollte die Bearbeitung über den Notrückzug (Reset) 

abgebrochen werden, kommt es zu Stromspitzen und 

damit zu einem hohen HRI-Wert. Solche Bauteile müssen 

separat über HRIDebugLog Dateien betrachtet werden.
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Auf der rechten Seite des Diagramms können Sie den 

angezeigten Parameter auswählen und die Auswahl 

aufheben.

Eine Vorauswahl wird für HRImax, HRIavg, Partcount 

Dress und Lifetime Wheel getroffen.

Für jede Spalte wird eine eigene Y-Achse berechnet. 

Daher kann es bei vielen Ordnungs- bzw. 

Diagnoseobjekten zu längeren Wartezeiten kommen, 

wenn das Diagramm berechnet wird.
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Der Export von Dateien als PNG-, JPG-, BMP- oder PDF-

Format ist möglich.

Exporte werden in der aktuellen Ansicht durchgeführt.
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Beispiel eines Exports im PNG-Format.

Über die Scroll Bar unten wurde der zeitliche Bereich bis 

zum Werkzeugwechsel eingegrenzt.
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Für jeden Teil erstellt HRI eine Debug-Datei.

Mit diesen Dateien ist es möglich, den Verlauf der 

Temperatur, der Kräfte und der Vibration während des 

Bearbeitungsvorgangs zu überprüfen.

Die Positionen der Linearachsen X, Y, und Z wird 

aufgezeichnet. 

Bei den Synchrofine wird statt der Y-Achse die W-Achse 

aufgezeichnet.

146

HriDebugLog Dateien 

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Softwaretool HRI®analyze+



© DVS TECHNOLOGY GROUP

Die Dateien werden im Ordner gespeichert:

(C\D):\hridata\production\(left/right)\HriDebugLog 

Der Dateiname ist folgendermaßen aufgebaut:

hri_data_debug_2020-09-21T11-30-36_50_470

Dateityp_Datum_Uhrzeit_Kanalname_Zähler

Über den Zähler lassen sich die Bauteile eindeutig zu 

ordnen.
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Über die Filterfunktion lassen sich die Arbeitsschritte der 

Maschine einschränken. So kann man sich bestimmte 

Schnitte beim Schälen oder Arbeitsschritte beim Honen 

ausblenden. 

Bei der Wälzschälmaschine wird jeder Schälhub als 

separater Prozessschritt betrachtet. Wenn zum Beispiel 

ein Werkstück mit 15 Schälhüben bearbeitet werden soll, 

werden bei der Maschine entsprechend 15 

Prozessschritte aufgezeichnet.

Bei anderen Maschinen aus dem Hause DVS Technology 

Group werden die Prozessschritte individuell auf die 

Bearbeitung der Maschine angepasst.



© DVS TECHNOLOGY GROUP 149

HriDebugLog Dateien 
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Arbeitsschritte Honen

0 inaktiv

1 Zustellweg von X0 auf Zahn-Zahn 

Position

2 Eintauchweg von Zahn-Zahn bis 

Ankratzpunkt 

8 Vorhonen, bei Nick im Graubereich

3 Anlegeweg (1)

7 Anlegeweg (2) (optional) 

9 Unterbrochener Schnitt (optional)
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HriDebugLog Dateien 

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025
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Arbeitsschritte Honen

4 Arbeitsweg (1)

10 Arbeitsweg (2) (optional) 

5 Ausfeuern (Verweilzeit auf 

Endachsabstand mit Oszillation) 

6 Rückzugsweg

Arbeitsschritte Abrichten mit VSD

25 VSD - Schnitte ohne Korrektur

26 VSD - Schnitte mit Korrektur
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HriDebugLog Dateien 

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Softwaretool HRI®analyze+

In dem Beispiel ist das Honen eines Werkstücks 

dargestellt.

Die blaue Linie ist die Position der X-Achse. Während 

das Arbeitsschrittes 9 (unterbrochener Schnitt) wird die 

X-Achse kurz zurückgezogen. Der Kraftanteil und der 

Schwingungsanteil am HRI reduzieren sich deutlich 

während des unterbrochenen Schnitts.

Nach dem das Bauteil wieder am Werkstück anliegt sind 

die Kräfte geringer, als vor dem unterbrochenen Schnitt.

.
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In dem Beispiel ist das Schälen eines Werkstücks 

dargestellt. 

Das Werkstück wird mit 16 Schrubb-Hüben und 2 

Schlicht-Hüben bearbeitet. Während des 6. bis 8. 

Schälhubs sind die Schwingungen geringer als bei den 

anderen Schälhüben. Über die Debug Dateien lässt sich 

der Prozess optimieren.
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HriDebugLog Dateien 
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In den HriFFTLog Dateien werden die 

Schwingungsspektren gespeichert.

Es werden alle 120ms von jedem Sensor ein komplettes 

Spektrum gespeichert. Jede Zeile ist ein 

Frequenzspektrum.

Die Spektren lassen sich mit HRI®analyze+ als 

Liniendiagramm oder als Campbell Diagramm 

visualisieren.
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HriFFTLog Dateien
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Die Dateien werden im Ordner gespeichert:

(C\D):\hridata\production\(left\right)\HriFFTLog 

Der Dateiname ist folgendermaßen aufgebaut:

34_2020090208_Bauteilname_B_HoningHead_26_FFT

Kanal_Datum_Stunde_Bauteilname_Sensorname_

Prozessschritt_FFT
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HriFFTLog Dateien
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https://dvstechnologygroup-my.sharepoint.com/personal/matthias_maenz_praewema_de/Documents/Desktop/2.%20HRI%20Implementation%20-%20CVT%203rd%20Axis%20Noise%20Review%2017Feb20.pdf
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Alle zwei Stunden wird eine neue FFT- und Shock Datei 

erzeugt, um die Datenmenge zu aufzuteilen. Die 

Datenmenge für einen Tag kann bei einer 

Bearbeitungsmaschine mit 4 Sensoren ein Gigabyte 

überschreiten. 

Diese Datenmenge muss zum Analysieren der 

Schwingungen komplett eingeladen werden. Daher wird 

das Aufteilen der Daten im 2 Stundenrhythmus 

durchgeführt.
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HriFFTLog Dateien
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Auf der linken Seite der Übersicht können Filter für die 

Dateien HriFFTLog und HriShockLog festgelegt werden.

Der Name der Sensoren wird im Text angezeigt.
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HriFFTLog Dateien
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Es empfiehlt sich immer nur einige Bauteile in den 

Liniendiagramm anzusehen. Die Berechnung der 

Minimal-, Durchschnitts- und Maximalwert kann ist 

rechenintensiv und kann bei vielen Bauteilen sehr lange 

dauern.
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HriFFTLog Dateien
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Über die rechte Maustaste öffnet sich ein Dialogfeld. Hier 

kann unter anderem die Skalierung der X-Achse 

zwischen Ordnungen und Frequenzen umschalten.

Es lassen sich zusätzliche Markierungen einblenden, wie 

zum Beispiel die Zahneingriffsfrequenz oder die 

Drehfrequenz .
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HriFFTLog Dateien
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In dem Beispiel wird ein Bauteil mit 25 Zähnen bearbeitet. 

Die ersten drei Zahneingriffsfrequenzen lassen sich über 

die Funktion „Markierung“ => „ Zahneingriffsfrequenz“ 

darstellen.

Mit einem Klick auf eine Linie 

wird die Anzeige hervorgehoben 

und die Linie dicker dargestellt.
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HriFFTLog Dateien
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Wenn ein Campbell Diagramm erstellt werden soll, 

kommt eine Abfrage, wie die X-Achse dargestellt werden 

soll:

Beim Erstellen eines Campbell Diagramms ist darauf zu 

achten, dass bei dem Filter nur ein Sensor ausgewählt 

ist. Sonst wird das Erstellen mit einer Fehlermeldung 

abgebrochen.
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HriFFTLog Dateien
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Auch bei den Campbell Diagrammen lassen sich über 

das Dialogmenü die Zahneingriffsfrequenz und 

Drehfrequenzen einblenden.
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HriFFTLog Dateien
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Mit der rechten Maustaste kann man ein Popup Menü 

öffnen und gezielt Markierungen hinzufügen. Nach der 

Anwahl wird man nach der Farbe der Markierung gefragt.

Die gewünschte Farbe einstellen und mit OK bestätigen.
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HriFFTLog Dateien
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Unter dem Campbell Diagramm erscheint ein weiteres 

Liniendiagramm. Die Markierung lässt sich mit der Maus 

auf die gewünschte  Stelle schieben oder mit einem 

Doppelklick auf die Frequenz- bzw. Ordnungsangabe 

öffnet man ein Popup Menü.

Hier kann man die gewünschte 

Frequenz oder Ordnung direkt 

eingeben und ggf. nachträglich die 

Farbe ändern.
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HriFFTLog Dateien
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In dem Liniendiagramm kann man den zeitlichen Verlauf 

einer bestimmten Frequenz oder Ordnung sehen. 

Außerdem werden die Arbeitsschritte eingeblendet. So 

dass man die Bauteile unterscheiden kann und man kann 

erkennen, wie lange ein Bauteil bearbeitet worden ist.
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HriFFTLog Dateien
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In dem Liniendiagramm des FFT lässt sich mit der 

rechten Maustaste das Dialogfenster öffnen. 

Dort kann man eine Grenzkurve erstellen.
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen
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Dort kann man auswählen, von welcher Spektrum die 

Grenzkurve erstellt werden soll.

Außerdem wird ein Offset festgelegt und ein Mindestlimit 

für die Grenzkurve.

Außerdem kann die Linienfarbe der Grenzkurve 

festgelegt werden.
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen
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Mit den folgenden Einstellungen wurde die Grenzkurve 

erstellt.
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen
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Nach der Feineinstellung lässt sich die Grenzkurve 

speichern. Mit dem Bestätigen auf dem Diskettensymbol 

öffnet sich ein Dialogfenster mit den Einstellungen der 

Grenzkurve.
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen
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Der Dateiname der Grenzkurve und der Dateiname des 

Bauteils, für die die Grenzkurve gelten soll, muss 

identisch sein. Sonst kann HRImachine die Grenzkurve 

nicht zuordnen.

In dem Fenster werden die Prozessschritte festgelegt, die 

Sensoren und die Fehlerreaktion. Diese Einstellungen 

lassen sich später auf der Maschine nicht mehr ändern.

Mit OK wird eine Datei erzeugt, die man für das 

entsprechende Bauteil auf der Maschine laden kann.
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve erstellen

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Softwaretool HRI®analyze+



© DVS TECHNOLOGY GROUP

Mit HRI®analyze+ lässt sich eine Grenzkurve erstellen 

und als JSON Datei speichern.

Diese Grenzkurve lässt sich mit HRImachine einlesen 

und visualisieren.
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden
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Mit dem Klick auf den Button öffnet sich ein zweites 

Fenster. Hier kann man die entsprechende Datei 

auswählen, die geladen werden soll.
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Eine Datei wurde  in dem Ordner Downloads gespeichert. 

Der Dateiname der Grenzkurve muss der gleichen 

Namen haben, wie das entsprechende Bauteil.

Sonst kann die Grenzkurve keinem Bauteil zugeordnet 

werden.

172

HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden
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Nach dem Laden der Datei färbt sich der Ladebalken um. 

Eine Bestätigung, dass die Datei geladen wurde erfolgt 

nicht. 

Nach erfolgreichem Laden der Datei kann auf die 

Spektrum Seite gewechselt werden. Dort kann man 

kontrollieren, ob die Grenzkurve übernommen wurde.
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden
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Die Grenzkurve wird im Spektrum als gelbe Grenzlinie 

dargestellt. Jeder aktive Prozessschritt hat eine eigene 

Grenzkurve bekommen.
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HriFFTLog Dateien - Grenzkurve laden
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Um die FFT- und die Shock-Dateien zu besser zu 

analysieren, besteht die Möglichkeit Filter zu setzen.

 Neben den Filtern auf Sensoren und Arbeitsschritte sind 

vielfältige benutzerdefinierte Filter möglich.

Es lassen sich auch bestimmte Frequenzbereiche filtern. 

Bei der Anzeige werden dann auch nur diese 

Frequenzbereiche in dem Linien- oder Campbell-

Diagramm angezeigt.
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Filter Optionen
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Die vierte Art der Protokolldateien sind die HRIShockLog-

Dateien.

Mit diesen Dateien kann ein Bruch eines Werkszeugs 

erkannt werden.
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HriShockLog Dateien
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Die Dateien werden im Ordner gespeichert:

(C/D):\hridata\production\(left\right)\HriShockLog

Der Dateiname ist folgendermaßen aufgebaut:

50_2020090208_Bauteilname_B_HoningHead_2_Shock

Kanal_Datum_Stunde_Bauteilname_

Sensorname_Prozessschritt_Shock
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HriShockLog Dateien
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file:///C:/PraewemaHRI/HRIShockLog
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Das Beispiel einer Shock Datei zeigt eine Synchrofine mit 

zwei Werkstückspindeln.

Bei der Bearbeitung ist jeweils nur eine Spindel im 

Eingriff.
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HriShockLog Dateien
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In der Spektrums Anzeige können Vibrationen 

aufgezeichnet werden. Die Aufzeichnungen werden als 

BIN-Dateien gespeichert. Die Daten lassen sich mit 

HRIanalyze+ analysieren. 

Es können, wie bei den HriFFTLog Dateien 

Liniendiagramme und Campbell Diagramme erzeugt 

werden.
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Spektren manuell aufzeichnen
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Beispiel einer Aufnahme mit der Online Instanz. 
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Spektren manuell aufzeichnen
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Beispiel einer Aufnahme mit der Online Instanz.
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Spektren manuell aufzeichnen
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Mit dem HRI®analyze+ lassen sich auch Messdateien 

von anderen Programmen öffnen. 

Zurzeit lassen sich Messungen von folgenden Quellen 

öffnen

▪ Siemens Trace

▪ Digital Way SP Visu C 

▪  Attocube IDS 3010

▪ Bosch Rexroth INDRA Works Antriebsoszilloskop 

Die Messungen von dem Bosch Rexroth 

Antriebsoszilloskop und Attocube müssen vor dem 

Einlesen in ein CSV-Format umgewandelt werden.
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Messungen anderer Quellen
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Nach dem Öffnen werden die gemessenen Signale 

angezeigt. Die zu visionierenden Signalen müssen 

markiert werden und anschließend kann zwischen einem 

Liniendiagramm oder einer FFT-Berechnung 

unterschieden werden.

184

Siemens Trace
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Beispiel eines Liniendiagramms.

Die einzelnen Signale lassen sich ein- und ausblenden. 

Mit der rechte Maustaste öffnet sich ein Popup Menü.
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Siemens Trace
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Siemens Trace

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Softwaretool HRI®analyze+

Von den Signalen des Trace lassen Spektren berechnen.

Vor Beginn der Berechnung muss der Zeitraum 

eingegrenzt werden. Die Ausschläge der Schwingungen 

und die Frequenzen verändern sich über den Prozess. 

Mit der zeitlichen Eingrenzung lassen sich bestimmte 

Auffälligkeiten gezielt untersuchen.

Die Blocklänge muss ein Exponent von 2 sein.
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Siemens Trace
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Beispiel eines FFT.

Hier wurde die Fahrt nach Z+ betrachtet, mit folgenden 

Einstellungen:

▪ Startzeit 16.000ms

▪ Blocklänge 4096
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Bosch Rexroth INDRA Works
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Bei der Messung ist der Honring kurz vor Ende der 

Bearbeitung gebrochen. 

An der Position der X-Achse ist zu erkennen, wie der 

Prozess außer Kontrolle gerät und zum Bruch des 

Honrings führt.
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• 240 - 300 Hz als Eigenresonanz des Kreuzschlittens (nom. 280Hz)

• ca. 1.040 Hz als Eigenresonanz des Spindelkastens (unwahrscheinlich)

• ca. 1.050 -1.850 Hz als Eigenresonanz der Spannvorrichtung / Spannsystem

• ca. 3.000 - 4.000 Hz als Eigenresonanz des Spannsystems inkl. Gegenhalter

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 19007.02.2025

SynchroFine 
Bekannte problematische Frequenzen
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1.  Ordnung - Rundlauf / Unwucht (schwer zu erkennen)

2. / 3.  Ordnung - taumelnde und / oder falsche Position des  

  Gegenhalters

3. / 4.  Ordnung - Hinweis auf verschlissene Führungen der X- oder Z- 

 Achse

Alle Ordnungsangaben basieren auf der Drehfrequenz der C-Spindel.

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 19107.02.2025

SynchroFine
Bekannte  problematische Ordnungen 
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Außenring 26,36

 Innenring 28,61

 Rollkörper 22,64

Außenring 9,9

 Innenring 12,2

 Rollkörper 7,47

192

Honkopf 205 C-Spindel ZX05-039-00K vorne

Außenring 30,65

 Innenring 32,43

  Rollkörper 15,73

Honkopf 305

Außenring 8,73

 Innenring 11,27

 Rollkörper 6,66

C-Spindel ZX05-039-00K hinten

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

SynchroFine 
Lager Ordnungen der Motorspindeln
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Außenring 11,93

 Innenring 13,07

 Rollkörper 19,13

Außenring 8,08

 Innenring 8,92

 Rollkörper 17,7

193

C-Spindel ZX05-053-00K vorne U-Gegenhalter vorne

Außenring 9,42

 Innenring 10,58

 Rollkörper 15,64

C-Spindel ZX05-053-00K hinten

Außenring 8,0

 Innenring 11,98

 Rollkörper 3,95

U-Gegenhalter hinten

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

SynchroFine 
Lager Ordnungen der Motorspindeln
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Achse Ursache

B-Achse 

Honkopf

Höhere Ströme in der B-Achse werden gewöhnlich durch übergroße Bauteile oder 

durch Bauteile mit Härteverzug erzeugt. 

Einseitige Bearbeitung des Bauteils erzeugt Stromspitzen beim Honen.

C-Achse 

Werkstückspindel

Kleine Ausbrüche im Honstein oder unsaubere Positionierungen verursachen 

Stromspitzen in der C-Achse

X-Achse 

Zustellachse

Späne in Zahnfuß sind die Ursache von Stromspitzen der X-Achse.

Z-Achse 

Pendelachse

Ein Grat an der Zahnflanke erzeugt einen Stromimpuls der Z-Achse.

Wenn der pneumatische Druck des Gegenhalters zu hoch ist, ist die Z-Achse 

dauerhaft höher belastet.

Eine gebrochene Feder an der Spritzschutzklappe führt zu einer höheren Belastung 

der Z-Achse.

194VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

SynchroFine 
Ursachen von Stromspitzen 
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Lager vorne

 Außenring 9,74

 Innenring 12,26

 Rollkörper 7,77

Lager hinten

 Außenring 8,72

 Innenring 11,27

 Rollkörper 3,73

Lager vorne

 Außenring 10,92

 Innenring 13,07

 Rollkörper 4,99

Lager hinten

 Außenring 8,26

 Innenring 10,73

 Rollkörper 3,64

195

ZZ0507800K + ZZ0507900K  + ZZ0507900K ZX0518200K + ZX0520100K + ZX0520400K

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

SynchroForm 
Lager Ordnungen der Motorspindeln
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Lager vorne

 Außenring 9,79

 Innenring 12,2

 Rollkörper 4,09

Lager hinten

 Außenring 9,23

 Innenring 12,76

 Rollkörper 3,93

196

ZX0501800K + ZF0509800K

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

SynchroForm 
Lager Ordnungen der Motorspindeln
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Die Integration von HRI erleichtert die Maschinen- und Prozessdiagnose erheblich. Die 

Selbstdiagnose war von Beginn an ein Ziel des Programms und ermöglicht Maschinen, ihren 

eigenen Zustand zu überwachen. Die hohe Maschinenintegration schafft eine homogene 

Umgebung, die direkt aus einer Hand programmiert wird. Die eigene Programmentwicklung 

unterstützt maßgeschneiderte Lösungen. Die Unabhängigkeit von externen Unternehmen 

ermöglicht eine kosteneffiziente und autonome Betriebsführung. Insgesamt steigern diese 

Aspekte die Effizienz und Wettbewerbsfähigkeit in der Fertigungsbranche.

198VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRIexpert® 
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Die Bedienung in der HMI auf der Maschine wurde optimiert, um eine benutzerfreundliche 

Schnittstelle zu gewährleisten. Ein zentrales Systemziel ist die präzise Erkennung von 

Fehlerursachen. Dabei bleibt die ursprüngliche Funktion der Schwingungssensorik erhalten, um 

eine zuverlässige Überwachung sicherzustellen. 

Für eine effektive Fehleranalyse werden alle relevanten Parameter direkt in der HMI aufgezeichnet 

und umfassend berichtet. Mit Hilfe der Spektren kann eine Grenzkurve über HRI®analyze+ erstellt 

werden, die anschließend in HRI®machine aktiviert wird. Dieser integrierte Ansatz ermöglicht eine 

gezielte Fehleridentifikation und erleichtert die direkte Untersuchung von Ursachen, wodurch eine 

effiziente und präventive Instandhaltung gewährleistet wird.

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 19907.02.2025

Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRIexpert® 
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• Anbindung an kundeneigene Leitstandanbindungen individuell möglich (Industrie 4.0)

• Vorschubbegrenzung über Ordnungen, Ströme oder Schwingungen (Zeitsignal)

• Aufzeichnen der HRI® und HRIexpert® Daten während dem Abrichten und Profilieren

• Passwortschutz für HRI® und HRIexpert® Parameter

• Auswahl der Sensoren bei der Ordnungsüberwachung

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 20007.02.2025

Unterschied zwischen HRI® und HRIexpert® 

HRI® Optionen HRI® HRIexpert®

Vorschubbegrenzung über Ströme und Schwingungen ✓ ✓

Die Messung der Schwingungen, Ströme / Kräfte und der 

Spindeltemperatur als Zeitsignal
✓ ✓

Individuelle Grenzwerte für jeden Sensor / jede Achse ✓ ✓

Individuelle Fehlerreaktion für jeden Sensor / jede Achse ✓ ✓

Logging Dateien mit der minimalen, durchschnittlichen und maximalen 

Werter für alle Sensoren / Achsen
✓ ✓

Vorschubbegrenzung über Ordnungen  ✓

Anzeige der Ordnungen an der Maschine und einzelner Grenzwerte für 

die Ordnungen
 ✓

FFT- und Shock Logging Dateien für alle Sensoren  ✓
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Eigene Wiki-Seite für Erfahrungsaustausch über HRI® 

und HRIexpert® unter 

https://ekon.praewema.de/hriwiki
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HRI® Wikipedia

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Alleinstellungsmerkmale HRI® und HRIexpert®

https://ekon.praewema.de/hriwiki
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• Hilfefunktionalität im HRI®analyze+ mit FAQ

• Ferndiagnose und Fernzugriff über HRI®analyze+

• Aktive Schnittunterbrechung

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 20207.02.2025

Ausblick auf weitere Entwicklungen
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Vielen Dank für Ihre Aufmerksamkeit!

Praewema Antriebstechnik GmbH  |  Hessenring 4  |  37269 Eschwege  |  Germany

Telefon: +49 5651 8008-0  |  E-Mail: vertrieb@praewema.de  |  Website: www.praewema.de

Matthias Mänz

Eschwege, 07.02.2025

07.02.2025VERTRAULICH / ESCHWEGE,
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Stichwortverzeichnis

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025
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Stichwort Erläuterung

Honen Das Honen ist ein Feinbearbeitungs- bzw. Hartfeinbearbeitungsverfahren und stellt 

in der Produktion den letzten Fertigungsprozess dar.

Wälzschälen Das Wälzschälen ist ein Weichbearbeitungsprozess zur Herstellung von 

Verzahnungen.

HRI® Basisversion von dem Prozessmonitoring Programm der DVS Group.

HRIexpert® Erweiterung von HRI mit der Möglichkeit Ordnungen und Grenzkurven zu 

überwache.

Feed Limiter Aktives Verfahren zur Reduzierung des Bearbeitungsvorschubs während des 

Prozesses.

Data-Matrix-Code 2-D-Codes zur Markierung der Bauteile, jedes Bauteil bekommt einen individuellen 

Code.

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Stichwortverzeichnis
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Begriff Erläuterung

1-Wire Bus 1-Wire ist ein digitaler, serieller Bus mit einer Datenleitung und einer Masseleitung 

auskommt. Wird zur Erfassung der Spindellagertemperatur verwendet.

Temperatur (HRI) Der Temperaturanteil wird in °Celsius erfasst. Es werden die Temperatursensoren 

der Spindelmotoren verwendet.

Ströme / Kräfte 

(HRI)

Die Ströme / Kräfte ist die prozentuelle Auslastung des einzelnen Motors und  

bezieht sich auf den Nominalstrom. Die Angabe ist in Prozent.

Vibrationen

(HRI)

Die Vibrationen werden über Sensoren erfasst. Die Einheit der Vibrationen ist mg 

(Tausendstel der Erdbeschleunigung). 

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Stichwortverzeichnis
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Übersicht NC Unterprogramme

In der Tabelle werden verschiedene NC-Programmnummern aufgeführt, die verschiedene 

Unterprogramme darstellen. Jede Nummer repräsentiert ein spezifisches Unterprogramm, das eine 

bestimmte Bearbeitungsaufgabe ausführt, wie z.B. Honen, Profilieren oder Kalibrieren.

NC-Prog. Nr. Erläuterung

1 Footprint / KM 0 Messung

2-9 Sonstige Programme (Drehen, Bohren, Nebenprozesse, usw.)

21 Honring Messen Kopfabrichter

22 Honring Messen Verzahnungsabrichter

31 Kopfprofilieren 

32 Verzahnungsprofilieren

33 Vorprofilieren nur mit VSD
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NC-Prog. Nr. Erläuterung

34 Profilieren nur mit VSD

35 Wälzschälen

36 Reprofilierung des Kopfkreises

41 Werkstück messen links

42 Werkstück messen rechts

50 Honen

51 Verzahnungsabrichten mit DDG

52 Abrichten Kopf

53 Abrichten mit VarioSpeed-Werkzeug

60 Kalibrieren

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Übersicht NC Unterprogramme
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Übersicht Prozessschritte Honen

Während des Honens werden verschiedene Prozessschritte durchlaufen. Jeder dieser Schritte, wie zum 

Beispiel: Zustellweg, Eintauchweg und Arbeitsweg, repräsentiert einen spezifischen Prozessschritt 

innerhalb des Honvorgangs.

Prozessschritte Erläuterung

0 inaktiv

1 Zustellweg von 0 auf Zahn-Zahn-Position 

2 Eintauchweg von Zahn-Zahn bis Ankratzpunkt (hoher Vorschub ~1000 mm/min)

8 Vorhonen bei Nick im Graubereich

3 Anlegeweg (1)

7 Anlegeweg (2) (optional)

9 Unterbrochener Schnitt (optional)
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Prozessschritte Erläuterung

4 Arbeitsweg (1)

10 Arbeitsweg (2) (optional) 

5 Ausfeuern (Verweilzeit auf Endachsabstand ohne weitere Zustellung mit Oszillation) 

6 Rückzugsweg 

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Übersicht Prozessschritte Honen
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Prozessschritte Erläuterung

25 VSD - Schnitte ohne Korrektur 

26 VSD - Schnitte mit Korrektur 

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Übersicht Prozessschritte Abrichten und Wälzschälen

Bei der Wälzschälmaschine wird jeder Schälhub als separater Prozessschritt betrachtet. Wenn zum 

Beispiel ein Werkstück mit 15 Schälhüben bearbeitet werden soll, werden bei der Maschine 

entsprechend 15 Prozessschritte aufgezeichnet.

Es wird nicht zwischen Schrupp- und Schlichthüben unterschieden.
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Übersicht Fehlerreaktionen

Die Beschreibung unter "HRI® Visualisierung" erwähnt Fehlerreaktionen, die ausgelöst werden, wenn 

bestimmte Werte überschritten oder nicht erreicht werden. Diese Fehlerreaktionen könnten verschiedene 

Maßnahmen umfassen, wie z.B. das Stoppen des Prozesses, das Auslösen eines Alarms oder das 

Anzeigen einer Warnmeldung, um auf Abweichungen oder Probleme im Bearbeitungsprozess 

hinzuweisen.

Anzeige Erläuterung

None Keine Fehlerreaktion der Maschine

NOK Das Werkstück wird als NIO ausgeschleust

SPC Das Werkstück wird als SPC ausgeschleust

StopCycle Die Maschine bearbeitet das Werkstück zu Ende und hält an

Reset Notrückzug zur X 0 Position

Feed Limiter Vorschubbegrenzung der Vorschubachse
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Anzeige Erläuterung

1 Messung ist in Ordnung – Grenzwert wurde nicht überschritten. 

2 Während der Bearbeitung ist der Grenzwert überschritten worden.

4 Während der Bearbeitung ist der Durchschnittswert nicht erreicht worden.

8 Während der Bearbeitung ist das Surface nicht erreicht worden.

16 Fehlermeldung über HRI® (Vibration, Kraft oder Temperatur)

32 Fehlermeldung über HRIexpert® (Ordnungsobjekt oder Grenzkurve)

64 Halt nach Taktende

128 Werkstück ausschleusen (SPC)

256 Reset – Notrückzug auf X0 Position

512 Werkstück ausschleusen (NIO)

VERTRAULICH / ESCHWEGE, 07.02.2025

Übersicht Teilestatus 
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Übersicht Status Texte

Der Statuswert wird an die HoningHMI gesendet und dort für die ausgeschleusten Werkstücke angezeigt. 

Dadurch kann der Bediener an der Maschine den Grund für das Ausschleusen der Werkstücke feststellen.

Die Texte für den Statuswert sind erweiterbar.

Die Anzeige ist abhängig von der installierten Version der HoningHMI. Die Texte werden ab der Revision 

1839 angezeigt.

Anzeige Status Text

18 HRI Maximum überschritten

19 HRI Minimum nicht erreicht

20 HRI Integral überschritten

21 HRI Integral nicht erreicht

22 HRI Ordnungsanalyse

23 HRI Reserve
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