TOPOLOGISCHES SCHLEIFEN

Walz- und Profilschleifen

Mit der kontinuierlichen Weiterentwicklung von Verzahnungen in
Hinblick auf die Tragfahigkeit und NVH-Verhalten kommt zunehmend
der Gesamttopologie der Zahnflanke erhdhte Aufmerksamkeit zu.
Speziell die Vermeidung oder auch gezielte Beeinflussung verfahrens-
bedingter Verschrankungen stellt eine hohe Anforderung an die Ver-
zahnungsfertigung dar.

Nach der Verzahnungsdateneingabe kdnnen in einem grafikunter-
stiitzten Editor Profil-, Flankenlinien- und Verschrankungsmodi-
fikationen eingegeben werden. Mit der Wahl des Werkzeugs ent-
scheidet sich der Maschinenbediener fir das topologische Walz-
oder Profilschleifen. Damit verfligt die Maschinensteuerung tber
alle notwendigen Daten, um im Anschluss die Abricht- und Schleif-
bahnen fiir das entsprechende Bearbeitungsverfahren zu berechnen.
Der Anwender kann nun mit Hilfe einer Bearbeitungssimulation in
der Maschinensteuerung das zu erwartende Bearbeitungsergebnis
beurteilen. AnschlieBend erfolgt die Bearbeitung.

3D-Simulation

KAPP NILES

Um diese Technologie in der Serienfertigung zu nutzen, standen bei
KAPP NILES fir die Entwicklung des Topologischen Walz- und Profil-
schleifens insbesondere eine bedienerfreundliche Benutzerfiihrung
und eine maschineninterne Berechnung aller notwendigen Daten
bzw. Abricht- / Schleifbahnen im Vordergrund.

Verzahnungsmodifikation

Beim topologischen Wilzschleifen werden die zu erzeugenden
Modifikationen teils iber die Geometrie der Schleifschnecke, teils
uber den Schleifprozess selbst erzeugt. Durch eine Mehrachsinter-
polation zwischen Abrichtwerkzeug und Schleifschnecke wahrend
des zweiflankigen Abrichtvorgangs wird ein Bereich der Schleif-
schnecke modifiziert. Dieser Bereich erzeugt wahrend des Schleif-
vorgangs, bei dem sich die Schleifschnecke in Zahnbreitenrichtung
und gleichzeitig in Richtung ihrer Rotationsachse bewegt, eine
Breitenballigkeit und eine gezielte Verschrdnkung am Zahnrad.

Das topologische Profilschleifen kann mit einer Mehrfachachs-inter-
polation durchgeflhrt werden. Die Anzahl der an der Bearbeitung be-
teiligten Achsen ist vom Maschinenbediener beeinflussbar. Es kommen
einflankige aber auch zweiflankige Bearbeitungen zum Tragen. Mit Hil-
fe dieses Verfahrens lassen sich alle gdngigen Modifikationen erzeugen.

Bearbeitungsbeispiel: Schragverzahnung | Zugflanke gezielt verschrénkt | Schubflanke verschréankungsfrei
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