SPECIAL VERZAHNEN

Walzschalwerkzeuge

Dem idealen Tool ganz nah

Das Walzschalen ist effizient, birgt aber die Gefahr des schnellen Werkzeugverschleifles.

Eine Simulationssoftware hilft nun dabei, die Prozessparameter verschleifloptimiert zu wah-

len und verkirzt den Weg von der Zeichnung bis zum sicheren, rentablen Werkzeugeinsatz.

it dem Walzschalen (Gear Ski-
M ving) erobert gerade ein neues

Verzahnungsverfahren den
Markt, das dank seiner hohen Flexibili-
tat und Produktivitit iiblichen Metho-
den wie dem Abwilzfrasen, dem Walz-
stoBen und dem Rdumen Konkurrenz
macht. Es ist zwar schon iiber 100 Jah-
re alt, doch damalige Maschinen waren
technisch noch nicht bereit dafiir.

Erst dank der Entwicklung von sta-
bileren Maschinen mit synchronisierten
Spindeln ist das Wilzschilen deutlich
breiter nutzbar. Doch es gibt einen
Schwachpunkt: das Werkzeug. Haufigste
Klagen: zu hoher VerschleiB3, zu kurze
Standzeit, nicht effektiv. Hier will der
Verzahnungsspezialist LMT Fette jetzt
Abhilfe schaffen und mit effizienten
Tools sowie einer progressiven Software
neue Leistungsstandards definieren.

GleichmaBigkeit der Belastungen
an der Schneide wird angestrebt
Beim Walzschélen steht das Werkzeug
schrig zur Werkstiickachse. Durch die-
sen sogenannten Achskreuzwinkel in
Verbindung mit einer synchronen Bewe-
gung zwischen Werkzeug- und Werk-
stiickachse sowie einem axialen Vor-
schub wird die Verzahnung ausgebildet.
Es ist ein sehr prazises, schnelles Ver-
fahren, aber komplex, was die Spanbil-
dung betrifft. So werden Spéne erzeugt,
die in der Mitte dicker sind. Auch kommt
es beim Wilzschilen schnell zu Proble-
men mit Wiarme und Reibung, wenn die
Spanzustinde nicht stimmen.

»Unser besonderes Augenmerk gilt
daher den Prozesswinkeln und Kraften«,

1 Bei der Gestaltung von Walzschalradern kommt es auf die clevere Verbindung von

Schneidkantenpraparation und individueller Prozesssimulation an © LMT Tools

so Klaus Wichmann, Product Manager
Gear Cutting bei LMT Tools. »Wenn wir
wissen, wie die idealen Winkelverhalt-
nisse und Krifte fiir den individuellen
Fall aussehen, haben wir quasi die
Blaupause fiir unsere optimale Werk-
zeugschneide. Denn Profilform, Aus-
fiihrung der Schneidkante, Beschich-
tung und Schneidstoff beeinflussen den
Prozess.« Ziel ist eine moéglichst homo-
gene Zerspankraft, die zu gleichmaBi-
gen Belastungen an der Schneidkante
fiihrt. »Um den idealen Prozess zu
entwickeln, miissen wir im Detail ver-
stehen, was genau in der Bewegung

© Carl Hanser Verlag, Miinchen

zwischen Werkstiick und Schneide
passiert. Das geht nur mit Simulationc,
macht Wichmann deutlich.

LMT Fette hat nun eine eigene
Simulationssoftware entwickelt. Sie
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Effektive Spanwinkel an Hiillfiche

2 Aktueller Screenshot einer Berechnung von Prozesskennwerten
des Walzschalens einschlieBlich Simulation © LMT Tools

erlaubt schon in der Designphase eine
detaillierte Beurteilung der relevanten
Prozesskennwerte unter Beriicksichti-
gung der Kundenanforderungen. Wich-
mann: »Die Software gibt uns die Mog-
lichkeit, jeden einzelnen Schnitt im
Prozess genau anzuschauen. Wie sieht
er aus? Wie verhalt er sich? Wie konnen
wir ihn beeinflussen? Aus den Erkennt-
nissen entwickeln wir die Schneide.«

Ausgangspunkt ist eine Teilezeich-
nung mit KenngroBen wie Zahnezahl,
Modul und Eingriffswinkel. Auch der
Werkstoff und die Produktionsmenge
spielen eine Rolle. All diese Informatio-
nen werden in die Software eingegeben,
erginzt um Erfahrungswerte. Je nach-
dem, wie sich die Winkelverhiltnisse
und Krifte darstellen, werden die Daten
des Werkzeugs gedndert, und man
nihert sich dem Idealzustand an.

»Die verfahrenstypischen komple-
xen Mehrschnittstrategien fithren oft zu
einem aufwendigen Weg bis zum fina-
len Gutteil«, sagt Klaus Wichmann.
»Mit der Software konnen wir alle
Schwierigkeiten im Vorfeld beseitigen
und so schon im Simulationsprozess
das ideale Werkzeug entwickeln.« Das
schaffe Sicherheit fiir Werkzeugherstel-
ler und Kunden und fiihre zu leistungs-
fahigeren Tool- und Prozesslayouts.

Das Verzahnwerkzeug optimal

auf den Prozess abstimmen

Die stetig wechselnden Eingriffsbedin-
gungen beim Wilzschélen erfordern
haltbare und zugleich leistungsfahige
Schneiden. LMT Fette setzt deshalb auf
ein innovatives Verfahren fiir die
Schneidkantenpréparation. So bewirkt
eine gezielte Verrundung eine hohere
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Schnittfreudigkeit und beeinflusst das
VerschleiBverhalten und damit die
Standzeit positiv. In Kombination mit
einer speziellen Schneidengeometrie,
einer schiitzenden Hartstoffbeschich-
tung sowie einem Substrat aus pulver-
metallurgischem Stahl setzen die maB-
geschneiderten Losungen MaBstébe
beziiglich Effizienz und Sicherheit.
Wilzschélend lassen sich Innen-
und AuBenverzah-
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3 Mit der Software lasst sich schon im Simulationsprozess das
ideale Werkzeug entwickeln © LMT Tools

sich eins zu eins im Werkstiick ab. LMT
Fette fertigt deshalb alle Walzschalrader
im Closed-Loop-Verfahren (Schleifpro-
zess, Messung, Berechnung der Korrek-
turwerte). Das Ergebnis ist ein prazises
Schneidrad, das passgenau auf den
kundenspezifischen Prozess abge-
stimmt ist und hochste Anforderungen
an Qualitat, Wirtschaftlichkeit und
Prozesssicherheit erfiillt. =

nungen hoch effi-
zient fertigen; auch
die Bearbeitung an
Storkonturen sowie
die Blockzahnbear-
beitung sind pro-
blemlos moglich.
Die Kinematik ldsst
sich auf fast allen
Universalmaschi-
nen abbilden. Vor
allem Innenverzah-
nungen wie Plane-
tenradtrager in
Planetengetrieben
profitieren von der
Technologie.

Im Gegensatz zu
AuBenverzahnun-
gen werden Innen-
verzahnungen nach
dem Hérten oft we-
der geschliffen noch
gehont. Deshalb
bedarf es einer sehr
genauen Vorarbeit.
Fiir das Werkzeug
bedeutet das: Es
muss dufBlerst prizi-
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