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Zahnflankenpolierwerkzeug und dessen Verwendung

Die Erfindung betrifft ein Zahnflankenpolierwerkzeug und dessen Verwendung.

Ein entscheidendes Kriterium fiir die Qualitat von Zahnradern ist die Rauigkeit
bzw. die Glattheit der Zahnflanken. Durch Schieifen lassen sich Rauigkeits-
werte Ra in einem Bereich von 0,4 um bis 1,6 ym erreichen, entsprechend
Rautiefen Rt von 1,6 ym bis 6,3 ym; durch Gleitschleifen lassen sich sogar
Rauigkeitswerte von Ra < 0,2 um erreichen. Zum Gleitschleifen werden die zu
bearbeitenden Werksticke zusammen mit Schleifkorpern, sogenannten Chips,
und meist einem Zusatzmittel in wassriger Lésung als Schittgut in einen
Arbeitsbehalter gegeben. Durch eine oszillierende oder rotierende Bewegung
des Arbeitsbehélters entsteht eine Relativbewegung zwischen Werkstiick und
Schleifkorper, die einen Materialabtrag am Werkstiick, insbesondere an dessen
Kanten, hervorruft. Durch das Gleitschleifen koénnen sehr gute

Oberflachenglatten erreicht werden.

Nachteilig am Gleitschleifen ist die relativ lange Dauer von 4 Stunden bis 24

Stunden. Zudem ist beim Gleitschleifen die GroRe der zu bearbeitenden

BESTATIGUNGSKOPIE
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Bauteile begrenzt, da diese zusammen mit den Chips in einen Arbeitsbehalter

passen missen.

GroéfRere Zahnrader, die sich aufgrund ihrer Dimensionen nicht zum Gleit-
schleifen gemal dem zuvor beschriebenen Verfahren eignen, missen daher
manuell mit feinen Polierwerkzeugen bearbeitet werden. Nachteilig ist, dass bei
manueller Bearbeitung keine gleichmaRige Oberflachengute erreicht werden
kann. Dies fihrt dazu, dass es Abschnitte auf den Zahnflanken mit ab-
weichender Rauigkeit gibt, mit der Folge, dass die Tragflichenanteile unter-
schiedlich sind, so dass die Zahntragféhigkeit negativ beeinflusst wird. Die
Gleiteigenschaften eines manuell polierten Zahnrades sind daher nicht tber
den gesamten Umfang gleich, so dass im Betrieb ein erhéhter Verschleil auf-
treten und sich eine gréRere Gerdauschentwicklung einstellen kann.

Ein weiteres Problem beim Arbeiten mir feinkérnigen Polierwerkzeugen ist so-
genannter Schleifbrand. Schleifbrand wird erzeugt, wenn Schleifmittel mit sehr
kleiner bzw. feiner Kérnung verwendet werden. Der Grund hierfur ist, dass mit
abnehmender Kémung der Reibbeiwert zwischen dem Schleifmittel und dem
Werkstilick sehr hoch wird, so dass die durch Reibung entstehende Warme zu -
Werkstoffverdnderungen des Werkstlicks fiihren kann. Das Material kann
beispielsweise versproden, was sich nachteilig auf die Lebensdauer auswirken
wirde.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Zahnflankenpolierwerk-
zeug zu schaffen, das es ermdglicht, an insbesondere nicht durch Gleit-
schleifen bearbeitbaren Zahnradern Zahnflanken mit besonders geringer
Rauigkeit herzustellen, und mit dem die Nachteile manueller Polierverfahren
des Standes der Technik vermieden werden kénnen, sowie die Verwendungen

fur ein solches Zahnflankenpolierwerkzeug aufzuzeigen.

Die Losung des gegenstandlichen Teils der Aufgabe besteht in einem Zahn-
flankenpolierwerkzeug mit den Merkmalen von Patentanspruch 1. Vorteilhafte
Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen der Erfindung gehen aus den Unter-

anspruchen hervor.
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GemiR den Merkmalen von Patentanspruch 1 weist das Zahnflankenpolier-
werkzeug einen um eine zentrale Achse rotierbaren Grundkérper auf, an
welchem ein Poliervlies befestigt ist, das in wenigstens einen Zahnzwischen-
raum eines zu polierenden Zahnrades einfiihrbar ist. Das Poliervlies weist
zumindest abschnittsweise eine duflere Kontur auf, die an den Verlauf einer

Zahnflanke angepasst ist.

Mit dem Zahnflankenpolierwerkzeug werden Rauigkeitsspitzen abgetragen, das
heifdt, die Oberflachenstruktur der Zahnflanken wird bei auflerst geringem
Werkstoffabtrag zumindest teilweise plastisch verformt und somit eingeebnet.
Wesentlicher Vorteil dés erfindungsgemafRen Zahnflankenpolierwerkzeugs ist,
dass sich eine Zahnflanke so glatt polieren Idsst, dass sie eine sehr geringe
Oberflachenrauigkeit Ra aufweist, die vorzugsweise < 0,4 um, insbesondere
<0,2 ym, ist. Auf diese Weise werden die Flachentraganteile und damit die
Zahntragfahigkeit erhoht und die Gleiteigenschaften des Zahnrades verbessert.
Die zuvor erzeugte Grundgeometrie der Verzahnung wird geometrisch nicht
verandert. Die Oberflachenqualitat wird verbessert. Schadigungen der Zahn-
flachen durch thermische Uberhitzung, wie sie durch die Verwendung von
feinkdrnigen, nicht an die Geometrie der Zahnflanken angepasste Schleif-
scheiben vorkommen kdnnen, sind bei sachgerechter Handhabung zuverlassig
vermeidbar. Ein wesentlicher Vorteil ist, dass das Zahnflankenpolierwerkzeug

an jede Zahnradgrof3e angepasst ist.

Mit dem erfindungsgemaflen Zahnflankenpolierwerkzeug ist es mdglich, im
Durchmesser sehr groRe Zahnrader, d.h. solche mit einem Durchmesser
gréRRer als 1000 mm zu bearbeiten, um eine Oberflache im Bereich der Zahn-
flanken zu schaffen, die beispielsweise geeignet ist, einer Graufleckigkeit vor-
zubeugen. Unter Graufleckigkeit versteht man eine Verschlei3erscheinung
oberflachennaher Bereiche hoch belasteter metallischer Bauteile, wie zum
Beispiel den Zahnflanken von Zahnradern. Die Graufleckigkeit ist mit bloRem
Auge an mattgrauen Flachen zu erkennen. Ursache ist eine Vielzahl kleinster
Ausbriiche und Poren, die auf Misch- und Gleitreibung und die daraus

resultierende plastische Verformung oberflichennaher Bereiche zurilickzu-
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flihren ist. Graufleckigkeit kann unter Umstanden zu tieferen Anrissen und
Ausbriichen an den Zahnflanken flhren. Ein weiterer wesentlicher Aspekt der
Erfindung ist, dass sich das Zahnflankenpolierwerkzeug in einen maschinellen
Prozess integrieren lasst, so dass vorgegebene Oberflachenqualititen mit der
erforderlichen geringen Streuungsbreite im Gegensatz zur manuellen Ober-
flachenbearbeitung gewahrleistet werden kénnen.

Das Poliervlies kann aus einem Verbundmaterial oder einem einzigen Werk-
stoff bestehen. Vorzugsweise enthalt das Poliervlies einen organischen,
synthetischen und/oder mineralischen Werkstoff. Als organische Stoffe fur ein
Poliervlies kommen Baumwolle oder Sisal in Betracht. Als synthetische oder
auch chemische Werkstoffe fir ein Poliervlies kénnen Kunstharzfasern, Kunst-
harzwirrfasern oder Nylon vorgesehen sein. Als mineralischer Werkstoff eignet

sich insbesondere Aluminiumoxid (Al.O3), vorzugsweise in Form von Korund.

Gemal} einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist das Poliervlies zumindest
abschnittsweise flachig auf den Grundkoérper aufgetragen. Beispielsweise ist
das Poliervlies kiebetechnisch auf dem Grundkérper befestigt.

In einer anderen Ausfihrungsform ist der Grundkorper flachig mit dem
Poliervliies bespannt. Dies erfordert eine Klemmvorrichtung zur Befestigung des
Polierviieses. Der Vorteil des Bespannens gegeniiber dem Kleben ist, dass das
Poliervlies nach Bedarf ausgetauscht werden kann.

Als besonders vorteilhaft wird angesehen, wenn das Poliervliies in eine radial
umfangseitige Nut oder Aufnahme des Grundkérpers eingesetzt ist. Dies

ermoglicht eine besonders dauerhafte und stabile Fixierung des Polierviieses.

Der Grundkérper und das Poliervliies zusammen kénnen die Form einer
Polierscheibe haben. Dies hat unter anderem den Vorteil, dass das Zahn-
flankenpolierwerkzeug in bekannte Poliermaschinen eingespannt werden kann,
wie zum Beispiel Rotationstische, Walzfrasmaschinen oder Zahnflankenschleif-
maschinen. Die Bearbeitung erfolgt inkrementell, d.h. das Zahnrad wird ent-
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sprechend seiner Teilung gedreht und das Zahnradflankenpolierwerkzeug

zwischen zwei Zahnflanken gebracht.

Gemal einer weiteren Ausflihrungsform haben der Grundkérper und das
Poliervlies zusammen die Form einer Polierwalzschnecke. Mit einer Polierwalz-
schnecke konnen die Flanken des Zahnrades in einem kontinuierlichen
Prozess poliert werden. Die Polierwalzschnecke kann ebenfalls in bekannte
Poliermaschinen eingespannt werden, wie zum Beispiel Rotationstische, Walz-
frasmaschinen oder Zahnflankenschleifmaschinen. Das Poliervlies bildet
hierbei einen Zahn der Polierwélzschnecke bzw. einen Oberflaichenbereich des
Zahns. Der Zahn kann aber auch am Grundkérper ausgebildet und das

Poliervlies auRen auf dem Zahn befestigt sein.

Der Grundkorper und das Poliervlies kénnen zusammen auch die Form eines
Polierfingers haben. Der Polierfinger ist besonders vielseitig einsetzbar. Dieses
Zahnflankenpolierwerkzeug eignet sich fir Rotationstische und Walzfras-

maschinen.

Das Zahnflankenpolierwerkzeug ist primar zum Polieren von Zahnradern
vorgesehen, wie zum Beispiel Stimzahnradern und -ritzeln, Stirnhohiradern,
Kegelradern und -ritzeln sowie Schneckenrddern und -wellen, insbesondere
bei Durchmessern grofer 1000 mm.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass der
Grundkérper zumindest mittelbar mit einem Schwingungserzeuger gekoppelt
ist. Ein solcher Schwingungserzeuger ist dafir vorgesehen, der
Rotationsbewegung des Grundkérpers eine schwingende Bewegung 2zu
uberlagern. Die Schwingungsbewegung kann in wenigstens eine Raumrichtung
erfolgen, beispielsweise in Axial- oder Radialrichtung des Grundkdrpers. Aber
auch eine Uberlagerung zweier Raumrichtungen, so dass es zu kreisférmigen
oder elliptischen Bewegungen in wenigstens einer Raumebene kommt, ist im
Rahmen der Erfindung moglich. Der Schwingungserzeuger kann ein
Rohrschwinger oder auch Rotorschwinger sein. Insbesondere handelt es sich
um einen piezoelektrischen Schwinger. Es kdnnen Longitudinalschwingungen
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oder Biegeschwingungen kombiniert und Gberlagert werden. Die Erfindung ist
nicht auf die Art des Schwingungserzeugers oder die Art der
Schwingungsrichtung noch auf eine bestimmte Schwingungsfrequenz
beschrankt. Wesentlich ist, dass durch die zusatzliche Schwingungserzeugung

ein noch besseres Polierergebnis erreichbar ist.

Grundsatzlich kann das Zahnflankenpolierwerkzeug auch zum Polieren eines
Gewindes verwendet werden. Gewinde weisen eine zahnahnliche Form mit
Zahnflanken auf, so dass auch diese mit dem Zahnflankenpolierwerkzeug

poliert werden kénnen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Figuren schematisch
dargesteliten Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigt:

Figur1  ein Zahnflankenpolierwerkzeug in Form einer Polierscheibe;

Figur 2 ein Querschnitt durch die Polierscheibe von Figur 1 gemal einer
ersten Ausfiihrungsform;

Figur 3  ein Querschnitt durch die Polierscheibe von Figur 1 gemal einer

zweiten Ausfuhrungsform;
Figur4 ein Zahnflankenpolierwerkzeug in Form einer Polierwalzschnecke;

Figur5 ein Querschnitt durch die Polierwalzschnecke von Figur 4 gemaf
einer ersten Ausfuihrungsform;

Figur 6 ein Querschnitt durch die Polierwdlzschnecke von Figur 4 gemafR

einer zweiten Ausfihrungsform;
Figur 7  ein Zahnflankenpolierwerkzeug in Form eines Polierfingers;

Figur8 ein Querschnitt durch den Polierfinger von Figur 7 gemaR einer
ersten Ausfuhrungsform und

Figur 9 ein Querschnitt durch den Polierfinger von Figur 7 gemaR einer

zweiten Ausfihrungsform.
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Figur 1 zeigt ein technisch vereinfacht dargestelites Zahnrad 1 und ein
Zahnflankenpolierwerkzeug 2 in Form einer Polierscheibe, die zusammen in
eine nicht naher dargestelite Zahnflankenschleifmaschine eingespannt sind.
Das Zahnflankenpolierwerkzeug 2 weist einen um eine zentrale Achse 3
rotierenden Grundkérper 4 auf. Die zentrale Achse 3 ist durch die Zahnflanken-
schleifmaschine in zwei unterschiedliche radiale Richtungen 5, 6 verfahrbar.
Die Polierscheibe 2 wird mit einer definierten Winkelgeschwindigkeit ange-
trieben und mit einem ebenfalls definierten Anpressdruck gegen das Zahnrad 1
gedriickt. An dem Grundkorper 4 ist ein Poliervlies 15 befestigt. Das Poliervlies
15 greift in einen Zahnzwischenraum 7 des Zahnrades 1 ein und weist in dem
Abschnitt, in dem es mit einer Zahnflanke 8 in Bertihrung kommt, eine duflere
Kontur auf, die an den Verlauf der Zahnflanke 8 des Zahnrades 1 angepasst
ist. Das Zahnrad 1 ist um seine Langsachse 9 rotierbar in die Zahnflanken-
schleifmaschine eingespannt. Mithin kann Zahnflanke 8 fiir Zahnflanke 8 des

Zahnrads 1 poliert werden.

Figur 1 zeigt ferner einen schematisch angedeuteten Schwingungserzeuger 95,
welcher mit dem Grundkorper 4 in nicht ndher dargesteliter Weise gekoppelt
ist. Bei dem Schwingungserzeuger handelt es sich insbesondere um einen
piezoelektrischen Ultraschallmotor, welcher der Rotationsbewegung des
Grundkorpers 4 bzw. des Polierviieses eine Schwingungsbewegung uberlagert,
die longitudinal in eine der eingezeichneten Raumrichtungen x, y, z oder jede
beliebige weitere Raumrichtung weisen kdnnen. Longitudinalschwingungen
kénnen sich auch UUberlagern, so dass sich im Ergebnis eine
Rotationsschwingung in einer beliebigen Raumebene ergibt. Die
Schwingungsbewegung des Grundkérpers verbessert die Polierleistung des

erfindungsgemafien Zahnflankenpolierwerkzeugs.

In Figur 2 ist ein Querschnitt durch die Polierscheibe 16 dargestelit. Der einen
inneren zylindrischen Hohlraum 10 aufweisende Grundkorper 4 ist bezliglich
seiner zentralen Achse 3 rotationssymmetrisch ausgebildet und weist auf seiner
radial auleren Umfangsseite 11 eine umlaufende Nut 12 auf, in die das

Poliervlies 15 eingesetzt ist. Man erkennt, dass das Poliervlies 15 an zwei
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Flachen 13, 14 eine aullere Kontur aufweist, die an den Verlauf von zwei
benachbarten Zahnflanken 8 (vgl. Fig. 1) angepasst ist. Das Poliervlies 15
enthalt einen organischen Werkstoff, wie beispielsweise Baumwolle oder Sisal.

In Figur 3 ist ein Querschnitt durch eine weitere Ausfiihrungsform der Polier-
scheibe 17 dargestellt. Im Unterschied zur Polierscheibe 16 (vgl. Fig. 2) ist hier
am Grundkoérper 23 eine umlaufende Wulst 18 ausgebildet, auf deren radialer
AuBlenseite 19 eine Poliervliesschicht 20 aufgetragen ist. Die Wulst 18 weist
eine dulere Kontur auf, die durch zwei Flachen 21, 22 gebildet und an den
Verlauf von benachbarten Zahnflanken 8 (vgl. Fig. 1) angepasst ist.

In Figur 4 sind ein schematisch dargestelites Zahnrad 30 und ein Zahnflanken-
polierwerkzeug 31 in Form einer Polierwalzschnecke dargestellt, die zusammen
in eine ebenfalls nicht ndher dargestellte Walzfrasmaschine eingespannt sind.
Das Zahnflankenpolierwerkzeug 31 umfasst einen Grundkérper 32 an dem
wiederum ein Poliervlies 33 befestigt ist. Der Grundkorper 32 ist um seine
zentrale Langsachse 34 rotierbar gelagert und kann mit der Walzfrasmaschine
in zwei unterschiedliche Richtungen 35, 36 verschoben werden. Die Polier-
walzschnecke 31 wird mit einer definierten Winkelgeschwindigkeit angetrieben
und mit einem ebenfalls definierten Anpressdruck gegen die Zahnflanken 37
des Zahnrads 30 gedruckt. Wie auch bei der Zahnflankenschleifmaschine
gemal Figur 1 ist das Zahnrad 30 um eine zentrale Achse 38 rotierbar in die

Walzfrasmaschine eingespannt.

Das Poliervlies 33 greift gleichzeitig in mehrere benachbarte Zahnzwischen-
raume 39 des Zahnrades 30 ein. Dazu weist die Polierwéalzschnecke 31 in
diesem Ausfihrungsbeispiel einen Zahn 40 auf, der auf der radial duf3eren
Umfangseite des Grundkérpers 32 vorsteht und sich schraubenlinienformig um
den Grundkérper 32 windet. Die duRere Kontur des Zahns 40 ist an den Verlauf
der Zahnflanken 37 angepasst, mit denen er in Kontakt steht. Gleichzeitig mit
der Rotation der Polierwalzschnecke 31 wird das Zahnrad 30 um seine
Langsachse 38 gedreht. Auf diese Weise kdnnen in einem kontinuierlichen
Prozess alle Zahnflanken 37 poliert werden.
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In Figur 5 ist ein Querschnitt durch eine Polierwéalzschnecke 51 gemal einer
ersten Ausfihrungsform dargestellt. Man erkennt, dass der einen inneren
Hohlraum 52 aufweisende Grundkoérper 53 auf seiner radialen Umfangsseite 54
eine sich schraubenférmig um den Grundkérper 53 windende Nut 55 aufweist,
in die das Poliervlies 56 eingesetzt ist. Das Polierviies 56 bildet den Zahn 40
(vgl. Fig. 3) der Polierwalzschnecke 51. Das Poliervlies 56 weist aul3enseitig
eine Kontur 57 auf, die an den Verlauf von Zahnflanken 37 (vgl. Fig. 3)
angepasst ist. Das Poliervlies 56 enthalt einen synthetischen Werkstoff, wie

zum Beispiel Kunstharzfasern, Kunstharzwirrfasern oder Nylon.

In Figur 6 ist eine zweite Ausfihrungsform der Polierwélzschnecke 58 im Quer-
schnitt dargestellt. Im Unterschied zu der vorhergehenden Ausfuhrungsform
(vgl. Fig. 4) ist der Zahn 59 am Grundkorper 53 ausgebildet und auf den Zahn
58 ist eine Poliervliesschicht 60 aufgetragen. Die Poliervliesschicht 60 ist klebe-
technisch auf dem Grundkérper 53 befestigt und enthalt einen mineralischen
Werkstoff, wie zum Beispiel Aluminiumoxid (Al,O3), bevorzugt in Form von

Korund.

Figur 7 zeigt ein Zahnflankenpolierwerkzeug 70 in Form eines Polierfingers und
ein schematisch vereinfacht dargestelltes Zahnrad 71, die zusammen in einen
nicht ndher dargesteliten Rotationstisch eingespannt sind. Der Polierfinger 70
weist einen Grundkérper 72 auf, an dem ein Poliervlies 73 befestigt ist. Der
Polierfinger 70 wird beim Polieren um seine Langsachse 74 rotiert und ist
zudem in Richtung der Polierfingerlangsachse 74 und in der Zahnrad-
langsachse 75 verstellbar. Der Polierfinger 70 wird in einen Zahnzwischenraum
77 eingeﬁ]hrt und mit einem vordefinierten Anpressdruck gegen die jeweils zu
polierende oder die zu polierenden Zahnflanken 76 gedriickt und in einer
translatorischen Bewegung parallel zur Zahnradlangsachse 75 entlang der
Oberflachen der Zahnflanken 76 gefiihrt.

Figur 8 ist eine Querschnittsdarstellung durch einen Polierfinger 80 geman
einer ersten Ausfuhrungsform dargestellt. Der Polierfinger 80 weist einen

Grundkérper 81 auf, an dem einstiickig ein Schaft 82 ausgebildet ist. An dem
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dem Schaft 82 gegeniiberliegenden Ende 83 ist eine Aufnahme 84 fir ein
Poliervlies 85 vorgesehen. In dieser Aufnahme 84 ist das Poliervlies 85 gegen
Verdrehen formschlissig gehalten. Die Grundflache der Aufnahme 84 und des
Einsteckabschnitts 86 des Poliervlieses 85 sind dazu polygonal ausgefiihrt. Auf
. seiner AufRenseite weist das Poliervlies eine kegelférmige Kontur 87 auf, die an
den Verlauf der Zahnflanken 76 (vgl. Fig. 7) mit denen sie in Berihrung kommt,

angepasst ist. Das Poliervlies 85 ist aus Nylon.

Die Ausfuihrungsform der Figur 9 zeigt eine weitere Gestaltung des Polier-
fingers 90. Im Unterschied zur Ausflihrungsform der Figur 8 weist der Grund-
korper 91 einen Polierkegel 92 auf. Auf der AulRenseite 93 des Polierkegels 92
ist eine Poliervliesschicht 94 aufgetragen. Die Poliervliesschicht 94 enthalt

Kunstharzwirrfasern.

Die Poliervliese 16, 51, 80 der Ausfiihrungsformen der Figuren 2, 5 und 8 sind
einteilig dargestellt. Grundsatzlich ist es auch mdglich, diese Poliervliese mit
einem aussteifenden Kern aus einem abweichenden Material herzustellen,
wobei das Poliervlies lediglich auf der Au3enseite dieses Kerns angeordnet ist.
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Patentanspriiche

1. ZahnflankenpolienNerkzeug mit einem um eine zentrale Achse (3, 34, 74)
rotierbaren Grundkorper (4, 32, 53, 72, 81, 91), an welchem ein in
wenigstens einen Zahnzwischenraum (7, 39, 77) eines zu polierenden
Zahnrades (1, 30, 71) einfiihrbares Polierviies (15, 20, 33, 56, 60, 73, 85,
94) befestigt ist, wobei das Poliervlies (15, 20, 33, 56, 60, 73, 85, 94)
zumindest abschnittsweise eine aullere Kontur (13, 14, 57, 87) aufweist,
die an den Verlauf einer Zahnflanke (8, 37, 76) angepasst ist.

2. Zahnflankenpolierwerkzeug nach dem vorhergehenden Anspruch, da -
durch gekennzeichnet, dass das Polierviies (15, 20, 33, 56, 60,
73, 85, 94) einen organischen, synthetischen und/oder mineralischen
Werkstoff enthalt.

3. Zahnflankenpolierwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Poliervlies (15, 20, 33, 56, 60, 73, 85, 94)

Baumwolle oder Sisal enthalt.

4. Zahnflankenpolierwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Poliervliies (15, 20, 33, 56, 60, 73, 85, 94)
Kunstharzfasern, Kunstharzwirrfasern oder Nylon enthalt.

5. Zahnflankenpolierwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Poliervlies (15, 20, 33, 56, 60, 73, 85, 94)
Aluminiumoxid (Al,03) enthiit.

6. Zahnflankenpolierwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Poliervlies (20, 57, 94) auf den
Grundkérper (23, 53, 91) zumindest abschnittsweise flachig aufgetragen
ist.
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7.

10.

11.

12.

13.

14.

14

Zahnflankenpolierwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 5§, da-
durch gekennzeichnet, dass der Grundkérper flachig mit dem

Poliervlies bespannt ist.

Zahnflankenpolierwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Polierviies (15, 56, 85) in eine
radiale umfangsseitige Nut (12, 55) oder eine Aufnahme (84) des
Grundkaérpers (4, 53, 81) eingesetzt ist.

Zahnflankenpolierwerkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (4) und das Polier-
viies (15) zusammen die Form einer Polierscheibe (2) haben.

Zahnflankenpolierwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (32, 53) und das
Polierviies (33, 56, 60) zusammen die Form einer PoliénNéIzschnecke (31,
51, 58) haben.

Zahnflankenpolierwerkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Poliervlies (32, 56) einen Zahn (40) bildet.

Zahnflankenpolierwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (72, 81, 91) und
das Polierviies (73, 85, 94) zusammen die Form eines Polierfingers (70, 80,
90) haben.

Zahnflankenpolierwerkzeug nach einem der Ansprtche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Schwingungserzeuger (95) zumindest
mittelbar mit dem Grundkoérper (4, 32, 53, 72, 81, 91) gekoppelt ist.

Zahnflankenpolierwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die von dem Schwingungserzeuger (95) erzeugte
Schwingung eine Ultraschallschwingung ist.
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15.

16.

17.

18.

15

Verwendung eines Zahnflankenpolierwerkzeuges gemaf einem der vorher-
gehenden Anspriiche zum Polieren von Zahnflanken (8, 37, 67) eines
Zahnrades (1, 30, 71).

Verwendung eines Zahnflankenpolierwerkzeuges gemafl Anspruch 15 zum
Polieren von Zahnradern (1, 30, 71) mit einem Durchmesser > 1000 mm.

Verwendung eines Zahnflankenpolierwerkzeuges nach Anspruch 13 oder
14, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotationsbewegung des
Grundkorpers (4, 32, 53, 72, 81, 91) eine schwingende Bewegung in
wenigstens eine Raumrichtung mittels des Schwingungserzeugers (99)

Uberlagert wird.

Verwendung eines Zahnflankenpolierwerkzeuges gemaf einem der vorher-

gehenden Anspriiche zum Polieren eines Gewindes.
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