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(57) pie Erfindung betrifft eine Teileinrichtung, insbesondere fiir
Zahnflankenschleifmaschinen, die nach dem Einzelteilverfahren
arbeiten, bei der eine definierte Anzahl Umdrehunaen der Teilwelle in
einen entsprechenden Teiltischdrehwinkel ungesetzt wird, Ziel der
Erfindung ist die ErhShung der Arbeitsproduktivitdt ohne negative
Beeinflussung der Teilgenauigkeit. Dabei liegqt ihr die Aufgabe
zugrunde, die wihrend des Teilvorganges auftretenden
Winkelbeschleunigungen einerseits innerhalb vorgegebener Werte zu
halten und andererseits eine sehr hche Winkelgeschwindigkeit zum
Erreichen einer niedrigen Teilzeit zu realisieren. Erfindungsgemds
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Antriebssystems mit der Teilwelle und den Wechselridern, wobei das
Verhdltnis von Antriebs« zu Teilwellenumdrehungen pro Teilung eine
rationale Zahl ist und das Antriebssystem eine wdhlbare, ganzzahlige
Anzahl von Umdrehungen mit durch eine Stelleinheit vorgegebenem
drehwinkelabhdngigen Winkelgeschwindigkeitsverlauf pro Teilung
ausfithrt, erreicht. - Fig,1 -
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Titel der Erfindung | |
Teileinrichtung, insbesondere fiir Zahnflankenschleifmaschinen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Teileinrichtung, insbesondere fiir
Zahnflankenqchleifmaschinen, die nach dem Einzelteilverfahren
arbeiten, bei der mittels einer Schalteinrichtung ein begrenz-
ter Zdhnezahlbereich verfiigbar gemacht wird und eine vorgegebe-
ne Anzahl von Umdrehungen der Teilwelle iiber Wechselrider in
einen entsprechenden Teiltischdrehwinkel umgesetzt wird.

Charekteristik der bekannten technischen Ldésungen

Der Ablauf eines Teilvorganges, beispielsweise an einer Zahn~
flankenschleifmaschine, verlsuft im allgemeinen so, daB nach dem
Losen einer Arretiervorrichtung an der Teilwelle durch einen Ane
trieb ein Teilgetriebe beschleunigt und vor Erreichen des vorge-
sehenen Endes des Teilvorganges der Antrieb abgeschaltet und die
Arretiervorrichtung in Bereitschaft versetzt werden. Die Arre-
tierung erfolgt dann durch stoBartiges Abbremsen des Teilgetrie-
bes, z.B. durch Einrasten einer Teilklinke.

- Bed der Vielzahl der bekannten Teileinrichtungen, die eine be-

stimmte Anzahl von Umdrehungen der Teilwelle iiber Wechselrider

_1n elnen entsprechenden Teiltischdrehwinkel transformieren, ist

aus getriebetechnischen Griinden nur die Erzeugung eines begrenz-
ten Ziéhnezahlbereiches méglicho. Es ist auch bekannt, zur Erzeu-
gung eines groBeren Zéhnezahlbereichgs mehrere begrenzte Zahne-

~ zahlbereiche verfiigbar zu machen, wobei jeder Bereich eine eige~-
ne, feste Anzahl Tellwellenumdrehungen besitzt. '

Nachteilig bei diesen Telleinrichtungen ist, daB iber die Arre-
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tiervorrichtung die in weiten Grenzen variable kinetische Ener-
gle des Teilgetriebes iiber einen elastischen StoB abgebaut wer—
den muf. Zur Erreichung einex hohen Teilgenauigkeit ist eine mog=-
lichst grofe Anzahl von Teilwellenumdrehungen pro Teilung erfor-
derlich, Wird aber deren Anzehl Uy auf Up erhdht, wobei )
wnd soll die Teilung weiterhin in ‘der gleichen Zeit erfolgen, so
steigert sich die abzubauende kinetische Energie Wkin auf Wkin‘
Dexr Dimensionierung der Arretiervorricihtung sind aber raumliche
und festigkeitsmiBige Grenzen gesetzt, so daf sich bei Einhgl=~
tung der erforderlichen Teilgenauigkeit die Teilzeit nicht mehr
wesentlich reduzieren 188t

Ziel der Erfindung

Ziel-der Erfindung ist es, die Arbeitsproduktivitit beim Zahn-
flankenschleifen nach dem Einzelteilverfahren durch Verringerung
der Teilzeit zu steigern, ohne die Teilgenauigkeit negativ zu
beeinflussen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Teileinrichtung,
insbesondere fiir Zahnflankenschleifmaschinen, die nach dem Ein-
zelteilverfahren arbeiten, bei der mittels einer Schalteinriche
tung ein begrenzter Zahnezahlbereich verfiligbar gemacht wird und
eine definierte Anzahl von Umdrehungen der Teilwelle iliber Wech=
selrider in einen entsprechenden Teiltischdrehwinkel transfox-
miert wird, zu schaffen, bel welcher die auftretenden Winkelbe=-
schleunigungen zu Beginn und zum Ende des Teilvorganges innex=
hald vorgegebener Werte liegen und gleichzeitig sehr hohe Win=
kelgescawindigkeiten zum Erreichen einer minimalen Teilzel®
realisiert werden konnen.

Erfindungsgemdf wird das dadurch erreicht, daB ein stellbares
Antriebssystem formschliissig mit der Teilwelle und demzufolge
‘mit den Wechselrddern verbunden ist, das Verhdltnis von Antriebs-
wndrehungen zu Teilwellenumdrehungen fiir eine Teilung eine ra=-
‘tlonale Zahl darstellt und das Antriebssystem eine wihlbare,
ganzzahlige Anzahl von Umdrehungen mit von einer Stelleinheit
vorgegebenen drehwinkelabhingigen Winkelgeschwindigkeltsverlauf
pro Teilung ausfithrt. Ein weiteres Merkmal besteht darin, daB
alle formschliissigen Ubertragungsglieder des Antrisbsdrehmomen-

-
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tes widhrend der Teilung eine ganzzahlige Anzahl Umdrehungen
ausfithren. In einer besonders zweckmiéBigen Ausfiihrungsform er-
folgt die Abstiitzung des Teilgetriebes duxrch KraftschluB zwi-
schen Antriebssystem und einem nicht dargestellten Maschinenge=-
stell,

Durch die erfindungdgemiBe Losung wird erreicht, dafl die wdhrend
" des Teilvorganges vom Antrieb eingeleitete Rotationsenergle
nicht innerhald des Getriebes und zwar von den Bauteilen, die
auch fir die Teilgenaulgkelt verantwortlich sind, wieder abge=-
‘baut wird (elastischer StoB), sondern daB das Antriebssystem,
von der Stelleinheit entsprechend gefithrt, die eingeleitete Ro-
tationsenergie wieder abbaut. Insbesondere ist es vorteilhaft,
mittels des Antriebes die Tellwelle bis annghernd zum Stillstand
abzubremsen und dann die Lagefixierung mittels der Arretiervor-
richtung an der Teilwelle vorzunchmen, Fihrt dabei die Teilwelle
eine ganzzahlige Anzahl von Umdrehungen aus, beeinflussen die
Fehler des auf der Teilwello sitzenden Wechselrades nicht die °
Teilgenaulgkeit.

Es ist weiterhin von Vorteil, mittels des Antriebes die Rota-
tionsenergie des Geiriebes abzubanen und die Position der Teil-
welle zu erzeugen. Der Antrieb lduft dabei entsprechend der von
der Stelleinheit vorgegebenen Fiihrungsfunktion bis in eine defi-
nierte Winkelstellung, Uber die Ubertragungsglieder im Getriebe
nu8 dle Identitdt der Antriebsposition mit der Position der Teil~
welle hergestellt werden. Dazu ist es zum Erreichen einer hohen
Teilungsgenauigkeit notwendig, daB die Ubertragungsglieder nach
Jeder Teilung die gleiche Stellung zueinander und zum Gestell
einnehmen. Dazu werden sie so ausgelegt, daB sie pro Teilung je-
wells eine ganzzahlige Anzahl von Umdrehungen ausfiihren., Fir

das notwendige Fixieren der Antriebsposition wird zweckmiéBiger-
welse die am Antricbsmotor angeordnete Bremse verwendet, damit

- st dann das Teilgetriebe kraftschliissig mit dem Gestell verbun~-
den und es kann die Arretiervorrichtung an der Teilwelle ent-
.fallen.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an zwei Ausfilhrungsbeispielen ni-

- her erléutert werden. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1 Eine Tellvorrlohtung mit Arretiervorrichtung und mecha-
" nisch stell- und schaltbarem Antriebssystems
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Fig. 2: Eine Teileinrichtung ohne Arretiersystem und elektro-
nisch regelbarem Antriebssystem

Beide Ausfiihrungsbeispiele beziehen sich auf die Teileinrich-
" fung einexr Zahnflabkenschleifmaschine, wobei das dargestellte
Schneckenrad 1 fest mit dem Werkstiicktisch, der die Teilbewe- -
gung ausfithrt, verbunden ist. Die Einleitung der Teilbewegung
erfolgt von der Teilwelle © Uber die Wechselrdder 5, das Um=~
laufgetriebe 3 und die Schnecke 2 auf das Schneckenrad 1.
Wshrend der Teilbewegung stiitzt sich das Umlaufgetriebe 3 am
Wilzgetriebezug 4 ab. _
Nach Figo 1 befindet sich auf der Teilwslle 6 die Rastenscheibe
7 mit dem Arretierbolzen 8. Fir eine Teilbewegung wird der Arre-
tierbolzen 8 gezogen, die Teilwelle 6 fiihrt mit der Rasten-
scheibe 7 gemeinsam eine definierte Anzehl Umdrehungen aus.
Die definierte Anzzhl von Umdrehungen wird mittels Schaltung
an der Schalteinrichtung 10 eingestellt und die Antriebsumdreh—
ungen werden iiber die formschliissigen Ubertragungsglieder 9
~in diesem Falle Stirnriéder~ auf die Teilwelle 6 Ubertragen.
Das Antriebssystem 11 erzeugt in jedem Falle eine feste Anzahl
von Umdrehtngen mit definiertem Verlauf der Winkelgeschwindig-
keit. Im einzelnen besteht das Abtriebssystem 11 aus dem An=-
triebsmotor 12, der eine konstante Winkelgeschwindigkeit auf
ein weiteres Umlaufgetriebe 12 und die mechanische Stelleinheit
14 ﬁbertrégt; Die letztere besteht aus einem bekannten umlaufen-
den Kurbelschleifengetriebe, welches wihrend einer Tellbewegung
einen Umlauf ausfibhrt und seine variable Winkelgeschwindigkei®d
ebenfalls auf das Umlaufgetriebe 13 lbertrigt. A
Die Uberlagerung einer festen Anzahl Umdrehungen mit konstanter
Winkelgeschwindigkeit und einer Umdrehung mit variabler Winkel=
geschwindigkeit ergibt am Ausgang des Umlaufgetriebes 13 den
drehwinkelabhingigen Winkelgeschwindigkeitsverlauf fur eine
Teilung. ) _
"Nach Fig. 2 ist die eigentliche Teilwelle 6 hier nur noch Tra-
ger eines der Wechselrader 5 und eines der Ubertragungsgliedexr
9. Die Arretiexrvorrichtung 8 fehlt. Hier wird mittels der
Schalteinrichtung 10 die elektronische Stelleinheit 17 beein-
fluBt, d.h. die Anzahl Umdrehungen pro Teilung wird vorgewahlt.
Das komplette Antriebssystem 11 besteht in diesem Falle aus dem
Stellmotor 15, der elektronischen Stelleinrichtung 17 und der
dazugehdrigen Positioniereinrichtung 16, die gemeinsam mit dex

-



219 504 -5-

Schalteinrlchtuag 10 ein drehw;nkelgeregeltes System bilden,
sowie der mit dem Stollmotor 15 formschliissig verbundenen Brem-
ge 18, ’ |
Dexr Ablauf einer Teilung ist folgendermaﬁen; ' :
Die Bremse 18 wird geldst, der Stellmotor 15 lauft von der elek-
tronischen Stelleinheit 17 gefihrt, hoch. Hat der Antriebsmotor
eine definierte Anzahl Umdrehungen -entsprechend den mittels der
Schalte;nrlchtung 10 vorgewdhlten- ausgefiihrt, tritt die elektro-
- nische Stelleinheit 17 erneut in Aktion; nach vorgegebener Fih-
rungsfunktion wird die Winkelgeschwindigkeit verringert und mit-
tels der Positioniereinrichtung 16 die vorgegebene Anzahl von
Umdrehungen des Stellmotors 15 exakt vollendet, wihrend dabei
die Winkelgeschwindigkeit bis auf Null reduziert wird. Die ein-
genommene Winkelposition wird durch die Bremse 18 dann fixiert
-und kraftschliissig gehalten, der Teilvorgang ist damit beendet.

-
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Erfindungsanspruch

Teileinrichtung, insbesondere fiir Zahnflankenschleifmaschi-
nen, die nach dem Einzelteilverfahren arbeiten, bei der mit-
tels einer Schalteinrichtung ein begrenzter Zsdhnezahlbereich

 verfiigbar gemacht wird und eine vorgegebene Anzahl von Umdreh-
ungen der Teilwelle iiber Wechselrdder in einen entsprechen-
"den Teiltischdrehwinkel umgesetzti wird, dadurch gekennzeich-

net, daB ein stellbares Antriebssystem (11) formschliissig
mit der Teilwelle (6) und weiterhin mit den WechselrZdexrn
(5) verbunden ist, das Verhdltnis.von Antriebs- und Teilwel-
lenumdrehungen fir dire Teilung eine rationale Zahl dar-
stellt und das Antriebssystem (11) eino wiéhlbare, ganzzahli-
ge Anzahl von Umdrehungen mit von einer Stelleinheit (14317)
vorgegebenen drehwinkelabhéngigen Winkelgescawindigkeltsver-~
lauf pro Tellung ausfihrd

Telleinrlchtung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die formschliissigen Ubertragungsglieder (9) des Antriebs—

‘drehmomentes wihrend einer Teilung eine ganzzahlige Anzahl

' Umdrehungen ausfihrt,

3.

Teileinrichtung nach Punkt 1 und 2, daduroh gekennzeichnet,
daB die Abstiitzung des Teilvetrlebes (13 24 33 539) durch
KraftschluB zwischen Antriebssystem (11) und einem nich¥
dargestellten Maschinengestell érrolgt.
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