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(54) Einrichtung zur Erzeugung von breitenballigen Zahnradern an einer Zahnradteilwélzschleifmaschine

(57) Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Erzeugung
von breitenballigen Zahnradern an einer
Zahnradteilwalzschleifmaschine, bei der mit der
Hubbewegung ein Getriebe betétigt wird, das in
Abhangigkeit von der Anordnung und der Form von
Schablonen eine radiale Bewegung des Schleifkdrpers zum
Werkstlick erzeugt. Der Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Einrichtung zu schaffen, bei der die Betrdge
der Flankenriicknahme und Flankenriicknahmebreite
erfal8t, mit den Sollwerten verglichen und korrigiert werden
konnen, ohne dal hierzu das in Bearbeitung befindliche
Zahnrad von der Maschine genommen werden muR und
manuelle Justagen an Teilen der Einrichtung notwendig
sind. ErfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch gelost,
daB zur Erfassung der Radialposition des Schleifschlittens
und zur Erfassung der Hubposition des Hubschlittens
jeweils ein WegmefRsystem sowie am Schablonentriger
und an der Schablone jeweils eine Verstelleinheit
angeordnet sind, wobei die WegmeRsysteme und
Verstelleinheiten mit einer Steuer- und Recheneinheit
verbunden sind. Fig. 1
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Erfindungsanspruch:

1. Einrichtung zur Erzeugung von breitenballigen Zahnradern an einer Zahnradteilwalzschleifmaschine, mit einem im
Hubschlitten angeordneten und durch dessen Hubbewegung betétigbaren Getriebe, bei dem das Antriebsglied ein
Tastelement ist, das durch das Abfahren von an einem Drehteil befestigten Schablonen, deren Anordnung in Hubrichtung,
verstellbar ist, bewegbar ist und bei dem das Abtriebsglied mit einem radial zum Werkstlick verschiebbaren Schieifschlitten,
an dem sich ein Schieifkorper befindet, verbunden ist, gekennzeichnet dadurch, daBl zwischen dem Schleifschlitten (10) und
dem Hubschlitten (7) ein WegmeBsystem (18) zur Erfassung der Radialposition des Schleifschiittens (10) und zwischen dem
Hubschlitten (7) und dem Drehteil {1) ein WegmeRsystem (8) zur Erfassung der Hubposition des Hubschlittens (7) sowie an
einem Schablonentrager(3), auf dem die Schablone (5) befestigt ist, eine Verstelleinheit (4) zur Verschiebung des
Schablonentragers (3) am Drehteil (1) und an der Schablone {5) eine Verstelleinheit (6) zur Verstellung des Steigungswinkels
der Schablone (5) angeordnet sind, wobei die Wegmefsysteme (8; 18) und Verstellemhelten (4; 6) mit einer Steuer- und
Recheneinheit (21) verbunden sind.

2. Einrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Steuer- und Rechenelnhelt (21) mit einer Anzeigeeinheit (22)
verbunden ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Erzeugung von breitenballigen Zahnrédern an einer Zahnradteilwélzschleifmaschine
miteinem im Hubschlitten angeordneten und durch dessen Hubbewegung betétigbaren Getriebe, bei dem das Antriebsglied ein
Tastelement ist, das durch das Abfahren von an einem Drehteil befestigten Schablonen, deren Anordnung in Hubnchtung
verstellbar ist, bewegbar ist und bei dem das Abtriebsglied mit einem radial zum Werkstlick verschiebbaren Schlenfschlltten an
dem sich ein Schleifkérper befindet, verbunden ist.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Nach den DD-WP 64639 und DD-AP 108228 sind Einrichtungen zur Erzeugung von breitenballigen Zahnradern flir mit
Doppelkegelschleitkérpern arbeitenden Zahnradteilwélzschleifmaschinen bekannt. Bei beiden Lésungen dienen Schablonen,
die paarweise am Drehteil der Zahnradteilwélzschieifmaschine in ihrer Lage einzeln verstellbar angeordnet sind, dazu, die
Breitenballigkeit (Zahnbreitenmodifikation) am Werksttick hinsichtlich Form und GréRe zu erzeugen. Ein Tastelement fahrt dabei
mit der Bewegung des Hubschlittens diese Schablonen ab und erteilt iiber ein Getriebe dem Schleifschlitten radial zum
Werkstiick eine Zusatzbewegung. Die radiale Position des Schleifschlittens wird somit in Abh&ngigkeit von der Position des
Hubschlittens gedndert und an den Zahnflanken des Werkstlickes entsteht maBstéblich zur Schablone die Breitenballigkeit, die
durch die Betrdge Flankenriicknahme und Flankenriicknahmebreite bestimmt wird.

Der Betrag der Flankenriicknahme ist abhdngig vom Steigungswinkel der Schablonen und von dem an der Einrichtung
eingestellten Ubertragungsverhltnis.

Der Betrag der Flankenriicknahmebreite an beiden Zahnenden des Werkstiickes resultiert aus der Lage beider Schablonen in
Hubrichtung. GemaR der Lésung nach DD-AP 108228 kdnnen auch fiir die Rechts- und Linksflanke des Werkstiickes
unterschiedliche Betrage der Breitenballigkeit erzeugt werden.

Der wesentliche Nachteil der genannten Lésungen besteht darin, daB die Einstellung des Ubertragungsverhaltnisses des
Getriebes und der daraus resultierende Betrag der Flankenriicknahme und die Einstellung der Lage der Schablonen in
Hubrichtung und der daraus resultierende Betrag der Flankenriicknahmebreite erst nach dem Schleifen einiger Zahne des
Zahnrades und nach dem Messen auf einer Zahnradmef3maschine tiberpriift und korrigiert werden kénnen. Dazu ist ein
wiederholtes Ab- und Aufspannen des ersten Zahnrades einer Serie auf der Zahnradschleifmaschine und auf der
ZahnradmefRmaschine notwendig, bis durch die Einstellungen die geforderten Betrdge der Flankenriicknahme und
Flankenriicknahmebreite am Werkstiick erreicht sind. Zur Korrektur dieser Betrage sind jeweils manuelle Verstellungen der Lage
der Schablonen am Drehteil sowie Veranderungen des Ubersetzungsverhiltnisses an den Ubertragungselementen des
Getriebes am Hubschlitten der Zahnradschleifmaschine notwendig. Damit sind hohe zeitliche Aufwendungen fiir das Einrichten
verbunden, die die Arbeitsproduktivitat des Schieifens breitenballiger Zahnréder beeintrachtigen und hohe Fertigungskosten
verursachen.

Ziel der Erfindung

Esist Ziel der Erfindung, die Arbeitsproduktivitét'beim Schieifen breitenballiger Zahnréder zu erhdhen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, bei der die Betrége der
Flankenriicknahme und Flankenriicknahmebreite erfal’t, mit den Sollwerten verglichen und korrigiert werden kbnnen, ohne daf3
hierzu das in Bearbeitung befindliche Zahnrad von der Maschine genommen werden muf3 und manuelle Justagen an Teilen der
Einrichtung notwendig sind.



Erfindungsgemaf wird die Aufgabe dadurch geldst, daB zwischen dem Schieifschlitten und dem Hubschlitten ein
Wegmefsystem zur Erfassung der Radialposition des Schieifschlittens und zwischen dem Hubschlitten und dem Drehteil ein
WegmeRsystem zur Erfassung der Hubposition des Hubschlittens sowie an einem Schablonentrager, auf dem die Schablone
befestigtist, eine Verstelleinheit zur Verschiebung des Schablonentrégers am Drehteil und an der Schablone eine Verstelleinheit
zur Verstellung des Steigungswinkels der Schablone angeordnet sind, wobei die WegmeRsysteme und Verstelleinheiten mit
einer Steuer- und Recheneinheit verbunden sind.

In einer bevorzugten Ausflihrung ist die Steuer- und Recheneinheit mit einer Anzeigeeinheit verbunden.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert werden. In der zugehérigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: die schematische Darstellung der Einrichtung in einer Ansicht
Fig.2: den Schnitt A—A zu Fig. 1 in schematischer Darstellung (Schablonen und Verstelleinheiten nicht dargestelit)

Am Drehteil 1 sind die Schablonentrédger 3 in einer gemeinsamen Fihrung 2 in Hubrichtung mittels der Verstelleinheit 4
verschiebbar angeordnet. Auf dem Schablonentréger 3 ist die Schablone 5 mittels der Verstelleinheit 6 zur Einstellung des
Schablonensteigungswinkels schwenkbar gelagert.

Das in der Fig. 1 dargestellte Schablonenpaar ist fiir die Erzeugung der Breitenballigkeit an einer Zahnflanke des Werkstlickes
bestimmt. Das Schablonenpaar fiir die andere Zahnflanke und die Umschalteinrichtung sind nicht dargestelit.

Das Getriebe zur Erzeugung der Breitenballigkeit wird gebildet durch Tastelement 12, Ubertragungsstange 14, Hebel 15,
Exzenter 16 und Schieifschlitten 10, der das Abtriebsglied des Breitenballigkeitsgetriebes bildet.

Der Exzenter 16 ist zur Veranderung des Ubertragungsverhaitnisses in seiner Exzentrizitat verstelibar.

Der Hubschlitten 7 fihrt die fiir die Durchfilhrung des Zahnradteilwalzschleifens mit Doppelkegelschieifkérper erforderliche
Hubbewegung 9 aus. Zwischen Drehteil 1 und Hubschlitten 7 ist ein WegmeRsystem 8 angeordnet. Der Schleifschlitten 10 mit
Schieifspindel 17 und Doppelkegelschleifkérper 11 fiihrt die fiir die Erzeugung der Breitenballigkeit erforderliche
Radialbewegung 19 beztiglich des Zahnrades 20 aus. Die Radialbewegung 19 wird durch das zwischen Schieifschlitten 10 und
Hubschlitten 7 angeordnete WegmeRsystem 18 erfaBt. Der Radialweg des Schleifschlittens 10 ist proportional dem zu
erzielenden Betrag der Flankenriicknahme. Die WegmeRsysteme 8 und 18 sind an eine Steuer- und Recheneinheit 21
angeschlossen, die ihrerseits mit den Verstelleinheiten 4 und 6 und mit einer Anzeigeeinheit 22 verbunden ist.

Die Wirkungsweise der Einrichtung ist folgende:

Nach, entsprechend den geforderten Breitenballigkeitswerten Flankenriicknahme/Flankenriicknahmebreite fir die vier
Flankenabschnitte Rechtsflanke/Linksflanke ~ obere/untere Stirnseite des Zahnrades, berechneten Einstellwerten fiir die Lage
der Schablonentrager 3 in Hubrichtung und fiir die Schablonensteigungswinkel der Schablonen 5 werden die entsprechenden
Einstellungen vorgenommen. Hierzu wird bei langsamer Hubbewegung 9 des Hubschlittens 7 das Getriebe zur Erzeugung der
Breitenballigkeit durch Abtasten der Schablonen 5 mittels Tastelement 12 betétigt. Dabei werden durch das WegmefRsystem 8
die jeweilige fiir die Bestimmung der Flankenriicknahmebreite erforderliche Hubposition des Hubschlittens 7 und durch das
WegmeRsystem 18 die der Flankenriicknahme proportionale Radialposition des Schieifschlittens 10 erfat und der Steuer- und
Recheneinheit 21 zugeleitet, in der ein Soll-Istwert-Vergleich und die Berechnung korrigierter Einstellwerte erfolgt. Darauthin
erfolgt die selbsttitige Verdnderung der Einstellung der Lage des Schablonentrégers 3 und/oder des Steigungswinkels der
Schablonen 5 mittels der Verstelleinheit 4 und/oder 8. Dieser Einstellvorgang wird solange wiederholit, bis die Istwerte der
Position der Radialbewegung 19 in bezug auf die jeweilige Position der Hubbewegung 9 innerhalb zuldssiger Grénzen der
Sollwerte liegen.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrung werden Sollwerte und Istwerte der Position der Radialbewegung 19 des Schleifschlittens 10
in Abhangigkeit von der Position der Hubbewegung 9 und die korrigierten Einsteliwerte fir die Lage der Schablonentrager und
den Steigungswinkel der Schablonen durch eine Anzeigeeinheit 22, z.B. einen Bildschirm, angezeigt.

Es liegt im sachlichen Inhalt der Erfindung, daf® auch die Verénderung des Ubertragungsverhéltnisses des Getriebes zur
Erzeugung der Breitenballigkeit mittels Verdnderung der Exzentrizitat des Exzenters 16 durch eine geeignete Verstelleinheit
vorgenommen wird und daR diese Verstelleinheit von der Steuer- und Recheneinheit 21 angesteuert wird. Hierzu wird von der
Steuer- und Recheneinheit 21 gegebenenfalis ein korrigierter Einstellwert errechnet, der im Fall der Ausfiihrung mit
Anzeigeeinheit 22 auch von dieser angezeigt wird.

Der Vorteil der erfindungsgeméaRen Lésung besteht darin, daR die Lage der Schablonen in Hubrichtung, der
Schablonensteigungswinkel und das Ubertragungsverhiltnis der Einrichtung bereits wéhrend eines Probelaufes beim
Einrichten der Maschine hinsichtlich des Erzeugens der geforderten Betrége der Breitenballigkeit (iberpriifbar und selbsttétig
korrigierbar sind und daR das Anschleifen des Zahnrades und das nachfolgende Messen auf einer ZahnradmeRmaschine sowie
das dazu erforderliche wiederholte Ab- und Aufspannen auf der Zahnradteilwélzschleifmaschine und auf der
ZahnradmeRmaschine entfallt. Dadurch wird das Einrichten der Maschine wesentlich verklrzt, die Arbeitsproduktivitét erhéht
und damit die Fertigungskosten gesenkt.
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