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Verschrankungskontrolliertes Walzschleifen

Die Verschrankung ist ein geometrischer Effekt der immer dann auftritt wenn
Schréagverzahnungen mit Flankenlinienmodifikationen geschliffen werden. Gleason
war ein Pionier, die Effekte der Verschrankung zu verstehen und hat erfolgreiche
Verfahren entwickelt, mit denen es mdglich ist diese unerwiinschte Verschrankung
zu kontrollieren oder zu kompensieren.
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Bild 1: Verschrénkte Zahnflanke (natirliche Verschréankung)

Bild 1 zeigt ein Beispiel einer so genannten naturlichen Verschrankung wenn ohne
Kompensation geschliffen wird. Der Effekt ist eine dramatische Anderung der
Profilwinkelabweichung entlang der Zahnflanke von oben nach unten. In diesem
Beispiel betragt diese Anderung 24um was einer DIN 9 Qualitat entspricht. Nur die
mittlere Profil- und Flankenlinie entsprechen dem Sollwert. Unnétig zu sagen, dass
ein solches Qualitatsniveau unakzeptabel in einem Feinbearbeitungsverfahren wie
dem Schleifen ist.

Gleason hat ein Verfahren entwickelt und patentiert mit dem die Verschrankung
kompensiert oder gezielt geandert werden kann. Seit Jahren suchen Ingenieure der
Zahnradauslegung nach solchen Methoden, die nun auf Gleason Profil- und
Walzschleifmaschinen verfugbar sind.

Durch die Verwendung einer nicht zylindrischen sondern balligen
Schleifschneckenform (siehe Bild 2) ist es mdglich, unterschiedliche Profilwinkel auf
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rechter und linker Flanke am Zahnrad zu erzeugen und diese darlber hinaus durch
Veranderung der axialen Position entlang der Schnecke zu verandern. Dadurch ist
es maoglich eine definierte Verschréankung zu erzeugen, in folge dessen sich diese mit
der naturlichen Verschrankung tGberlagert und somit kompensiert oder gezielt je nach
Kundenwunsch gesteuert werden kann.
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Bild 2: Prinzip der Schrankungskompensation

Die Ergebnisse dieser Methode sind beachtlich. Ein Beispiel fur eine vollstandige
Verschrankungskompensation zeit Bild 3. Auf der linken Seite ist ein Ergebnis einer
Modul 3 Verzahnung mit 10 um Flankenlinienballigkeit dargestellt. Man erkennt sehr
deutlich die Anderung des Profilwinkelfehlers von oben nach unten, der in diesem
Beispiel =21 um betragt. Die rechte Seite zeigt ein Ergebnis der gleichen
Verzahnung, welche aber mit der Gleason Verschrdnkungskompensation geschliffen
wurde. Die Verschrankung ist vollstandig eliminiert.
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Bild 3: Ergebnis der Verschrankungskompensation

Bitte wenden Sie sich an Gleason oder schauen Sie sich das Webinar zum
Waélzschleifen auf unsere Website an, um mehr Uber diese erfolgreiche Methode zu
erfahren.



http://www.gleason.com/cms/en/204/webinars
http://www.gleason.com/cms/en/204/webinars
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