Verzahnwerkzeugbeschichtung

Klare Kante an der Verzahnung

VERZAHNEN “

Das Thema Schneidkantenverrundung an Verzahnungswerkzeugen ist komplex. Spezialist

Oerlikon Balzers gibt deshalb Empfehlungen und bietet partnerschaftlich Losungen an.

nspruchsvolle Verzahnverfahren
A wie das Wilzschilen erfordern

sehr prizise, eng tolerierte
Werkzeuge. Faktoren wie Substrataus-
wahl, Schliffstrategie, Geometrie und
Oberfldchenqualitit sind zu beachten,
wenn eine optimale Kantenverrundung
erreicht werden soll. Einen groBen
Einfluss hat auch das Verfahren zur
Kantenpréparation, das meist auf das
ganze Werkzeug einwirkt. Was das The-
ma Schneidkantenradius anbelangt, so
hiangt dessen konkretes Mal3 je nach
Anwendung vom Werkstoff, von den
Schnittdaten, vom Schneidstoff und

1 Hersteller, Schleifer, Beschichter und Endkunde miissen zusam-

menarbeiten fiir eine optimale Schneidkantenverrundung, zum
Beispiel an einem solchen Walzfraser © Qerlikon Balzers

von der Stabilitdt der Maschine ab.
Dabei geht es nicht nur um die GroBe
des Radius, sondern auch um die
(a)symmetrische Form der Rundung,
den sogenannten K-Faktor. Er lasst
erkennen, wie sich eine Schneidkante
zur Span- oder Freifliche hin neigt.

Den Kantenradius korrekt messen
Fiir entsprechende Messungen ist wich-
tig zu wissen: Wird vor oder nach der
Beschichtung gemessen? Denn Schich-
ten vergroBern den Radius. Je nach
Beschichtungsprozess kann zudem,
physikalisch bedingt, an der stérksten
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Kriimmung einer Schneide eine leicht
erhohte Schichtdicke entstehen. Auch
der Messpunkt spielt eine Rolle: Am
Kopf der Schneide ist der Radius groBer
als am FuB. AuBerdem messen taktile
Verfahren anders als optische. Messun-
gen miissen somit stets dieselben
Verfahrenskriterien befolgen, um ver-
gleichbar zu sein. »Vor diesem Hinter-
grund sollten sich alle beteiligten
Partner — Werkzeughersteller, Schlei-
fer, Beschichter und Endnutzer — gut
austauscheng, riat Alexander Schindler,
Segmentmanager Verzahnungswerk-
zeuge bei Oerlikon Balzers Deutschland.

Ein optimales Ergebnis benatigt alle
Werkzeug- und Bauteil-Spezifikationen
inklusive Sollwerte und Messangaben
fiir die Anwendung. Eine Kantenver-
rundung kann aber immer nur so gut
sein wie der vorherige Werkzeugzustand.
Schlifffehler, zu grofe Grate und Rauhei-
ten lassen sich nicht mehr ausgleichen.

Laut Schindler sind PVD-Beschich-
tungen wie Balinit, Altensa und Balinit
Alcrona Pro die Garanten fiir die wirt-
schaftliche Produktion von Zahnradern
und Getriebe-Bauteilen. Durch die defi-
nierte Kantenpréparation wiirden sich
die wirtschaftlichen Vorteile dieser
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Beschichtungen noch erhohen lassen.
Bei kleinmoduligen Werkzeugen mit
filigranen Konturen eignen sich PVD-
Beschichtungen wie Baliq Alcronos. Die
fortschrittliche S3p-Beschichtungstech-
nologie von Oerlikon Balzers, die
homogenere Schichtdicken mit exakter
Schneidkantenabbildung erzeugt, ver-
ringert hier den physikalischen Effekt
der erhohten Schichtdicken und damit
Verrundungen an den Schneiden.
Oerlikon Balzers bietet zudem das
Nassstrahlen von Werkzeugen auf einer
neu entwickelten Anlage an, die die
Priparation der Schneidkanten von

2 Beim Ausmessen der Kantenradien eines Verzahnungswerk-
zeugs sind alle Einflussfaktoren zu beachten, wenn vergleichbare
Ergebnisse erzielt werden sollen © Oerlikon Balzers

Wilzfriasern zu einem K-Faktor von 1
oder groBer ermoglicht. Daraus resul-
tieren Standzeitsteigerungen von tiber
15 Prozent; bei einem namhaften
Getriebehersteller waren es schon bis
zu 50 Prozent. »Wir fahren Versuche
bei mehreren Kunden, kontrollieren die
Ergebnisse mit modernster Messtech-
nik und konnen sagen, dass die behan-
delten Werkzeuge konstante Verbesse-
rungen liefern, die Prozesssicherheit
also deutlich steigt«, so Alexander
Schindler. Den Nassstrahl-Service gibt
es fiir Einzel- und Serien-Werkzeuge. »
www.oerlikon.com/balzers/de



