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(57) Abstract: A method for producing a toothing on
an in particular round workpiece, wherein the teeth are
produced by a shaping method using a tool which
moves along a path which is controlled by a lifting cam
and in the case of which an exchange movement that
runs substantially in the radial direction of the
workpiece follows a downward movement which runs
in the axial direction of the workpiece and serves to
produce the tooth {flanks, wherein the exchange
movement is superimposed with a downward
movement such that a curved path is produced during
the exchange, is characterized in that the relative rake
angle v, of the tool (200) does not fall below a
minimum rake angle ymi, which corresponds to the rake
angle y of the tool (200), said rake angle y being
reduced by the angle & between the longitudinal axis of
the workpiece and the direction vector of the tool
movement.

(57) Zusammenfassung: Fin Verfahren zur
Herstellung einer Verzahnung an einem insbesondere
runden Werkstiick, wobei die Zihne durch ein
Abwilzstofiverfahren mit einem Werkzeug hergestellt
werden, das eine durch einen Abhebenocken gesteuerte
Bahn abfahrt, bei der einer der Zahnflankenherstellung
dienenden, in Axial- richtung des Werkstiicks
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des Werkstiicks verlaufende Austauchbewegung folgt, wobei die Austauchbewegung von einer Abwirtsbewegung so {iberlagert
ist, dass sich beim Austauchen eine Kurvenbahn ergibt, ist dadurch gekennzeichnet, dass der relative Spanwinkel v, des
Werkzeugs (200) einen minimalen Spanwinkel Ymn nicht unterschreitet, welcher dem Spanwinkel y des Werkzeugs (200)
entspricht, der um den Winkel & zwischen der Langsachse des Werkstiicks und dem Richtungsvektor der Werkzeugbewegung

verringert ist.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Biiro eingegangen am 03. September 2013

Verfahren zur Herstellung einer Verzahnung an einem insbesondere
runden Werkstiick (100), wobei die Zahne (120) durch ein Abwélz-
stolRverfahren mit einem Werkzeug (200) hergestelit werden, das eine
durch einen Abhebenocken gesteuerte Bahn abfahrt, bei der einer der
Zahnflankenherstellung dienenden, in Axialrichtung des Werkstiicks
(100) verlaufenden Abwartsbewegung eine im Wesentlichen in Radial-
richtung des Werkstiicks (100) verlaufende Austauchbewegung folgt,
wobei die Austauchbewegung von einer Abwartsbewegung so tiberla-
gert ist, dass sich beim Austauchen eine Kurvenbahn ergibt, dadurch
gekennzeichnet, dass der relative Spanwinkel v, des Werkzeugs
(200) einen minimalen Spanwinke! ymi, nicht unterschreitet, welcher
dem Spanwinkel y des Werkzeugs (200) entspricht, der um den Win-
kel © zwischen der Langsachse des Werkstiicks (100) und dem Rich-

tungsvektor der Werkzeugbewegung verringert ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Winkel

0 als Arcustangens der durch die zeitliche Ableitung ()./) der

Axialkomponente dividierten zeitlichen Ableitung (;() der Radialkom-
ponente des Richtungsvektors der Werkzeugbewegung bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug (200) ein Glockenrad ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-

stiick (100) einen Durchmesser aufweist, welcher sich an einer Stelle

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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des Werkstiicks (100) mindestens um den halben Durchmesser des
Werkzeugs (200) andert.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstiick (100) ein zylindrisches Profil aufweist
oder durch einen Hohlzylinder gebildet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
stiicks (100) als Hohlzylinder ausgebildet ist, in dem eine Innenver-
zahnung (120) hergestellt wird, deren Zahne (120) eine Zahnhthe
aufweisen, die mindestens dem Durchmesser des Hohlraums in dem

Hohlzylinder entspricht.
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