Profil-Hinterschliff:
Highlight der Freiflachenbearbeitung
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Axial-radiales Hinterschleifen mit abgerichteter Profilscheibe: In Zusammenarbeit der Firmen €SCO und
MTS AG konnte im Rahmen der Schleif-Software tool-kit PROFESSIONAL ein spezielles Verfahren zur
Herstellung hochpréziser, konturtreuer Freiflichengeometrien entwickelt werden. Die geometrischen Re-
striktionen konventioneller Schleifverfahren, wie z.B. die zwangslaufige Abbildung des Schleifscheiben-
verrundungsradius beim Erzeugen scharfer Konkavknicke, werden mit diesem Verfahren eliminiert. Der

Profilhinterschliff kann mit allen herkédmmlichen Verfahren beliebig kombiniert werden.
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Bild 1: Kombination verschiedener Freiflichengeometrien in tool-kit PROFESSIONAL

Profilhinterschliff

Zur Herstellung von Profilabschnitten mit hoher Kon-
turtreue empfiehlt sich der Einsatz von Profilscheiben,
die entsprechend abgerichtet werden. Das Werkzeug
kann Uber einen beliebigen Spiralverlauf sowie eine
Freiflachengeometrie mit frei definierbaren axialen/
radialen Freiwinkeln verfugen.

Bild 2: Schneidkante mit Profilhinterschliff

Das Verfahren zur Berechnung der Profilscheibe
aus einer vorgegebenen Kontur und Schneidkanten-
Raumkurve wurde von €SCO entwickelt und in die

Schleif-Software tool-kit PROFESSIONAL der MTS
AG integriert. Zur Erzeugung der Profilscheibe verfiigt
die Software uber einen gesonderten Abrichtzyklus —
wahlweise innerhalb der Schleifmaschine integrierbar
oder auch als externes Abrichtprogramm zur Ansteue-
rung einer speziellen Abrichtmaschine abrufbar.

Konventionelle Schleifverfahren:

tool-kit PROFESSIONAL verfligt tber unterschied-
lichste Schleifverfahren zur Erzeugung gewiinschter
Freiflachengeometrien, die im Folgenden dargestellt
werden sollen:

a) Linearschliff

Das klassische Verfahren zur Erzeugung einer linearen
Freiflache wird mit einer Topfscheibe ausgefihrt, die
im beliebigen Anstellwinkel vorwarts oder riickwarts
schleifend entlang der Schneidkante gefiihrt wird. Al-
ternativ kann eine Trapezscheibe mit definiertem Ver-
rundungsradius eingesetzt werden.



b) Radialer Hinterschliff

An Geraden und Kanten kann ein axial/radialer Hin-
terschliff durch Einsatz einer 90°-1A1-Scheibe er-
zeugt werden.

Bild 3: Radialer Hinterschliff mit Standardscheibe

Der Vorteil dieses Verfahrens liegt im Einsatz einer
Standardscheibe und der Erzeugung einer archime-
disch-gewdlbten Freiflache und damit einem beim
Nachschérfen der Spanbrust abtragskonstanten Frei-
winkel.

c) Facettenschliff

Zum Freisetzen des Rickenbereiches findet ein Facet-
tenschliff durch beliebige Fasenwiederholung seinen
Einsatz. Die Wiederholungen kénnen elementweise
erfolgen oder sich tber das ganze Werkstiick erstre-
cken.
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Bild 4: Klassischer Linearschliff

Fir den Zahnriickenbereich bietet sich alternativ ein
weiteres Schleifverfahren an:

d) Hinterschliffener Zahnricken

Der Zahnrickenschliff wird in der Regel ebenfalls
mit einer 1A1-Scheibe ausgefihrt. Die Scheibenfiih-
rung kann langs oder quer zur Schneidkante erfolgen,
mit entsprechenden geringfugigen Unterschieden der
Freiflachengestaltung.

Die oben genannten \Verfahren kénnen entsprechend
der gewlnschten Werkzeuggeometrie frei miteinander
kombiniert und den einzelnen Konturelementen zu-
geordnet werden. AbschlieBend sei noch ein weiteres
Verfahren zur Verbesserung der Konturtreue erwéhnt:

Multi-Cut-Verfahren

Eine bekannte Problematik bei der Fertigung von Pro-
filwerkzeugen besteht in der Erzeugung scharfkantiger
Konkavknicke. In der Regel wird sich der Brustradius
der Schleifscheibe im Knick unerwiinschterweise ab-
bilden. Abhilfe kann der Einsatz zweier unterschied-
licher Profilverlaufe auf separaten Zahngruppen ver-
schaffen. Die Konstruktion der Einzelkonturen erfolgt
derart, dass eine Gruppe axial, die andere radial un-
terschnitten wird (s. Abb. 5). Dies hat zur Folge, dass
die resultierende Hullkontur beider Einzelkonturen
das gewinschte Endprofil erzeugt, gleichzeitig jedoch
scharfe Konkavknicke entstehen.
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Bild 5: Erzeugung eines scharfkantigen Konkavknicks:
Zahn 1: Profil axial unterschnitten (schwarze Kurve),

Zahn 2: Profil radial unterschnitten (rote Kurve)

Die Definition der separaten Zahngruppen erstreckt
sich auf alle Berechnungsmodule, sodass jede Zahn-
gruppe flr sich vollig getrennte Geometrie- und
Technikdaten aufweisen kann. Im Bereich der Vorbe-
arbeitung wird zundchst der Rotationskorper anhand
der Hullkontur im Rundschleifverfahren erzeugt. Die
unterschnittenen Bereiche der einzelnen Zahngruppen
werden im Tiefschliffverfahren mit Oszillation der
Schneiden bearbeitet.
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