DR. KA/{SER Anwendungsbeispiel

prazision durch diamant

Abrichtprozess fiir das Schleifen von Verzahnungen

Die Verzahnung wird im Einstichverfahren geschliffen. Das Evolventenpro-
fil der Schleifscheibe wird zuvor mit einer doppelseitigen Diamant-Form-
rolle vom Typ NCB88 profiliert. Dabei werden Formgenauigkeiten bis zu 2
pm erreicht.

Durch die Mdglichkeit des Umprofilierens mit demselben Abrichtwerk-
zeug ist eine hohe Flexibilitdt sowohl fir den Abricht- als auch den Schleif-
prozess gewabhrleistet. Die Radien der Formrolle werden an die abzurich-
tenden Profilgeometrien angepasst. Die synthetische CVD-Diamantierung
der Formrolle macht diese bei Verschlei3 mehrfach nachschleifbar, ohne
das grundlegende Einsatzverhalten zu verandern.

Schleifscheibe

a

Werkstiick Zahnrad

Werkstiickmaterial 16MnCr5

Werkstiickhrte 58 ... 63 HRC = P -
Schleifmaschine KAPP KX1

Kihlschmierstoff o]

Abrichten
23
Abrichtwerkzeug Diamant-Formrolle NC88
Diamantierun CVD-Diamant, @'\(p 0002
9 handgesetzt L

Schnittgeschwindigkeit _
der Schleifscheibe ved =20 ... 40 m/s
Abrichtmodus Gleichlauf
Geschwindigkeitsverhaltnis  qd=0,7 ... 0,9 m
Uberdeckungsgrad Ud=2..8 Umprofilieren
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Schleifen
Schleifscheibe Edelkorund
Schleifscheibengeometrie ~ 1A1-400x80x127 Abrichten

Schnittgeschwindigkeit

der Schleifscheibe ve=20... 40m/s

Schieifscheibe

Vorschubgeschwindigkeit ~ vf =75 ... 150 mm/min

Zustellung f=0,1mm
Erreichte _
Oberflachengiite o= @2 (m
Erreichte 2pm

Formgenauigkeit
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