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Anforderungen
Bedienerfreundliche Einsatz von
Oberflache Standard-Frasern
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Einsatzmoglichkeiten
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sehr kleine / grof3e

Protot
rototypen Zahnrader
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Zahnradtypen EUKL:D

GearC.
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Pfeilverzahnung Gerad-Schragverzahntes Spiralverzahntes Kegelrad
Kegelrad
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Auslegung Stirnrad gg!gl.:ﬂ

K

Festlegung der Eingabe des Bezugsprofils,
Zahnradparameter Festlegung einer Protuberanz

Dateneingabe Dateneingabe

‘ Bezugsprofil - Eigene Eingabe W | Ohne Bezugsprofil | Bezugsprofil - Eigene Eingabe ~ | Ohne Bezugsprofil

[ Flankenkomekturen I Toleranzen / Abmabe / Prifwerte | | Fankenkomekturen I Toleranzen / Abmale / Prifwerte |
Zzhnradparameter | Bezugsprofil L Berechnete Werte | | Zahnradparameter | Bezugsprofil L Berechnete Werte

Zahnezahl

5
J

Nomalmodul [mm]
Nomaleingrifswinkel []
Schragungewinkel [*]
Profilverschiebunasfaktor
Zahndickenabmal [mm]
Zahnbreite [mm
Kopfhdhenfaktor

Fusshohenfaltor

Vemundung Kopf [mm
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Wemundung FuB [mm
Sicherhettsfaltor Fanke

Botationswinkeel

Doppel-Schragverzahnung
® fus Offen Geschlossen

Euklid CAD/CAM AG
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Flankenkorrektur EUKL:.D

GearC.

Hohenballigkeit Breitenballigkeit Kopfriicknahme FuBriicknahme

Kreis

Kre1sbogen Kreisbogen

Krels Gerade Kreis Krels Gerade-Kreis a‘t’arabel
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Gerade Evolvente Evolvehte

* Beliebige Anzahl Korrekturen

Euklid CAD/CAM AG

Typ Mame Links Rechts |

« Jede Kombination frei wahlbar a Fretentaligeet v X
I: Hahenbaligkeit v |

* Korrekturen werden addiert [ Hahenbaligksi X |V
f Kopfriicknahme v |

* Jede Flache individuell korrigierbar
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Analyse der Flankenkorrektur EUIgL:D

Gear

Detailanalyse

Simulationsmodell

Messdaten

Darstellung im Gittermodell

Kontrolle der Zahnflanken

Kontrolle der Kontaktflachen
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Ausgabe eines Messgitters
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Auslegung Kegelrad geglgl.:ﬂ

10.0 20.0

Basisdaten ‘ Herstellung I Bezugsprofi I Toleranzen I Belastung | Faktoren |

Auslegung mit KISSsoft

‘Kﬂnstante Zahnhshe, Bild 3 (Kiingelnberg)

Geometrie

Rechenmethoden nach: Normsiod 012 [ somm ®

Teilkreisdurchmesser Rad 2 {Aussen) dez 94,3221 mm ()

Eingriffswinkel im Mormalschnitt an °
D IN/I S O Rad 1 rechtssteigend {(bogenverzahnt) g

L] Klingelnberg Schragungswinkel Rad 2 (Mitte) Bz 2

Zahnezahl z

Zahnbreite b 19.0000

-
-0,4500

-0,1000 O

Profilverschiebungsfaktor ¥y 10,4500

Zahndickenanderungsfaktor ¥ 10,1000
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Winkelkorrektur Rad 1 Bru=-8a 0.0000 | = . Qualitat (DIN 3985) Q
e Gleason Feinauslegung
L]
Achsversatz a 0.0000 | mm
Werkstoffe, Herstellarten und Schmierung
Rad1 | 18CrNMo7-6, Einsatzstahl, einsatzgehartet, 15O 6336-5 Bild /10 (MQ), Kemnfestigkeit >=25HRC Jominy J=12mm<HRC23 | [#] gewslzt -
Rad 2 | 18CrMo7-6, Einsatestahl, einsategehértet, 150 6336-5 Bid 9/10 (MQ), Kemfestigkeit >=25HRC Jominy J=12mm <HRC28 =] [#] gewslzt -
Schmierung |ﬁ|: ISO-VG 220 hd | E‘ OlTauchschmierung -
MaB-Einheit
@mm O inch Datei laden ) Rizel @ Teller
Dateneingabe

Zahnradparameter | Berechnste Were | Toleranzen / Abmake / Prifwerte |

— + spezialisierte Software zur Zahnrad-/Getriebeauslegung

Achswinkel []
Nomalmadul fmm
Normalginariffswinkel
Profilverschisbungsfaktor
Zshndickensbmal [mm]
Zzhnbreite [mm
Kopfhéhenfaltor

e EUKLID GearCAM verwendet eine Direkt-Schnittstelle zu der
Original-KISSsoft Datei

Euklid CAD/CAM AG

* Bearbeitungsauslegung erfolgt komplett in EUKLID GearCAM

Fusshohenfaktor
Vemundung FuB fmm
Raddurchmesser am Teilkege! [mm]
Schragungswinke!
Kreisbogen-/Flugkreisradius [mm!
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Schrupp - Bearbeitung geglgl.:ﬂ

Strategie

ﬁ w Strategie 1

Schruppen - Einstellungen: Strategie - 1

Aufmals/Toleranz |Dptionen Distanz oben I Distanz unten | Distanz Elgangl

Strategie 2

Strategie 3
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Werkzeugdefinition
Werkzeug Halter td o sp fr ap/ae
Holder_D&... |35 |4 1810|1086 (1.5
“| | Tor_D25_R3 Holder D5... |25 |3 [2540 |1524 |15
Tor_D15_R35 Holder D3... |15 |35 (4240 |1060 0.2

Strategie 4
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Schlicht - Bearbeitung geglgl.:ﬂ

Strategie

K%
ik o

Schlichten - Einstellungen: Strategie - 3

Strategie 1

Aufmal/Toleranz |Dptior|en I Distanz oben I Distanz unten I Distanz Blgang

Strategie 2

Strategie 3

Strategie 4

Werkzeugdefintion
Tool name Holder name td o ) fr
D Holder_D32_con | 16 25 3570 (13855

Strategie 5
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Bearbeitungsvergleich Schlichten EUKL:.D

GearC.

Schaftbearbeitung InvoMilling™ - Methode

 FEinsatz von Scheibenfrasern

 Evolvente wird durch Einrollen
erzeugt

» kurze Bearbeitungszeit

* EKinsatz von zylindrischen und

konischen Schaftfrisern * hohe Standzeit des Frasers

 Evolvente wird durch Abwalzen * Bearbeitung ab Modul 1

erzeugt * Nicht auf allen Maschinenkonzepten

: realisierbar
« Einsatz von Schwesterwerkzeugen

» Bearbeitung sehr kleiner / groBer

Zahnréder Geschwindikeitssteigerung 200%
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(je nach Zdhnezahl und Geometrie)

e« Aufallen 4-/ 5- und 6-Achs-Maschinen
einsetzbar

Quelle : YouTube EUKLIDCADCAM

TM = Trademark der Firma Sandvik Coromant
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Werkzeugdatenbank geglgl.:ﬂ

* Auswahl zwischen Kugelfraser, Schaftfraser
und Scheibenfraser

tool name:

20032 'mm End_D3_RO.3 . 2 11140 1174

0010 |mm | BalD1 D:ns 19080 ?63:6 1012 |mm |Holder D12l |12 0 Y jedes Werkzeug erd 1nd1V1dueH angelegt

Torusfraser | Kugefiaser | Scheiberfraser | InvoMil | Zylindrsch | Konisch | Abgestuft

Werkzeugname Werzeug 1D Halter Name Halter ID . . . .
Beschreibung |Endmi|| with diameter 3 and comer radius of 0.3 | - merkt S]-Ch dle ].etZte Komblnatlon Von

" Gemee | oo | Werkzeug + Halter

Interface HSK-A63
Durchmesser mm]

D

inklusive frei erstellbaren Haltern
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Durchmesser

Eckradius [mm]
Anzahl Schneiden Lange1

 Sandvik Coromant CoroMill-Scheibenfraser
sind fest vorgegeben

Schneidenlange [mm] Fasenbrete

Kon. Winkel [7] Fasenlange

Schaftdurchmesser [mm]

Einspannlange [mm]

Werkzeugdatenbank Halterdatenbank

a2
a
=]
a
]
=]
=

ID & holder name
1012 Holder_D12_cyl
1018 Holder_D18_cy
Holder_D22_cyl
Holder_D28_cy
Holder_D32_cyl
Holder_D40_cyl
Holder_D40
Holder_D48

tool name:
End_DZ_RD5
End_D2_RD2
End_D2_ROD
End_D3_R1
End_D3_RD5
End_D3_R0D.3
End_D3_ROD
End_D4_R1

Euklid CAD/CAM AG

B w W R R A
BIBIRIBIBIKE ==
BIRB|BIEIBKE ==
o|lolo/lalalalala
o|lo | oo o o o .
olololalalalala




Bearbeitungs-Strategien

EUKL/D
GearCAM

Strategieauswahl

Strategie
Reihum

Strategie
Seitenwechsel

Datei Einstellungen Info Reihum
Datei Explorer
- 6.clbe .
= I Seitenwechsel
|Hr. |m" i itt | Tool-ID | h |L.‘inge [m] |Zeit [min] ‘Strategie |E||Von Liicke |KsLﬂcke |Sektoren |Gruppierung |A||sgabe
Schruppen (1)
1 schruppen_1 20053 |52 67.613 56.91 Reihum 1 o [ ] Liicken Individuell Strategie -
il t
Schlichten (1) / ”fze' ’Sheukryolrr:,: Seitenu::::effs’eel mit
2 |Schlichten_1 20040 |82 104,35 Seitenwechsel E| 1 SIE SIE %] Epenen E| WZ-Sektoren
Entgraten (1)
3 | Entgraten_1 30001 1 . Individuel 1,2,20-22, 28 E Gruppen
Sektorenauswahl

Anzahl von Bearbeitungsbereichen festlegen

.
S Gruppierung
NC Programmerstellung und Simulation
Rohteil METAY 2016 \FxtData'slug. st [..] MNC-Programme erstellen (1 pro CLTX-Datei)
Fertigteil ETAV 2016\ExtData iece.st 1]
Vi rl:l_gtlel WEI'A\J ZOIG\EKHJEEV:(’;JWEO; E % [¥]NC-Programme aus vorheriger Berechnung léschen LU.Ckel’l
Mnrsdf o B \pp_configliD_195_4332_0010_Vert \:_ A2 T{: \_;ri"; | [] Auch Daten fiir Simulation generieren PP-Protokoll...
aschine +\Euklid\pp_con ticalMil_TableC_HeadB sizeM.

Offset (X,¥,Z) |0 - - 0 N B B _150 -7 Abtragssimulation Maschinensimulation Eb

enen
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Anzahl Zdhne: 30 Modul: 5 Zeit: 2h 42min  Pfad: SMETAV 2016% Sync: ---# é

Gruppen
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Postprozessor EUIE%

Gear

individuell anpassbarer Postprozessor

fir alle Maschinentypen

kundenspezifische Optimierung

fir 3-/ 4- / 5- und 6-Achs-Maschinen

Kunden Makros durch Bediener anpassbar

Generierung von NC-Simulationsdaten

affe
Postprozessoren
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-..mit Uber 40 Jahren Erfahrunqg
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Maschinensimulation EUKL:.D

GearC.

Kollisionsiiberpriifung der Bearbeitung

detailliertes Maschinenmodell oder

Abtragsimulation ohne Maschinenmodell

Simulation der NC-Maschinendaten

Endschalterkontrolle aller Achsen

- Kontrolle aller Storkonturen
(Spannvorrichtung,...)
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. . . -
Anwendungsbeispiele aus der Praxis @I:l g.«.:g!gL:D

Kronrad:
m=16 z=36
da =780 mm

einsatzgehartet
60 HRC

Instandsetzung: e =
P ieb . Mrrerc
g )
Rad: m =18 z=120 /)

dk =2450 mm b =400 mm
30CrNiMo8

Ritzel mit Triebstockverzahnung:
m=48z=11
dk = 655 mm b =250 mm

30CrNiMo8
/ s j
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Verdichterwellen:
doppelschragverzahnt
m=9

da =120 mm

//Q, —
/‘.’
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GIE EUKLD

GearCAM

Ersatzteilfertigung
Leistungssteigerung bei Grollgetrieben:

Doppelschriagverzahnung an
einsatzgeharteten Ritzelwellen
18CrNiMo7-6

Steigerung der Verzahnungsbreite
um 40 % bei gleichem Bauraum !

Es tut uns leid aber die Bilder des Grof3getriebes
sind leider nicht 6ffentlich und konnen daher
nicht gezeigt werden !!!
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GIE EUKLD

hochproduktive GearCAMNM
SANDVIK 5 Stirnradbearbeitung mit

e InvoMilling™ - Technologie

InvoMilling™ mit Scheibenfrasern

Stirnrad:

mn = 8 mm 7z =20 B=16°
dk= 185 mm b=80mm

42 CrMo4
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IS EUKLiD
- GearCAM

M
o » —
8 WMH HERION — ] | "
Pk e vvrens [ Ep— Manfred Glier Zuftraggeber P YMH HERION Bediener Manfred Glier Auftraggeber E
GEAR PRO Programm 12770807020 Areikel Reiden Test? GEAR PRO Programn 127-080-020 Artikel Reiden Test2 <
invo'ute z 20 on 20.000 Teilnummer - _ - 20 20.000° Teil - [3)
o, 8.000mm | B 16.000° T |nvoiute ZEISS z = on 20-000" '2ilnummer 3
. . ey |2 20000 mm [ 0.000 de/de  146.448/  184.857mm Mn 8.000mm| p 16.000" L -
BelS 1elo e auben/Zahn o, 155.663 mm bu/bo -69.895/ -11.158 mm X ol ke b 80.000 mm X 0.000 de/dy 146.448/ 184.897 mm 20
—1)_ e 025+ mes - Profil I aufen/Zahn a4 155.663 mm b,/b, ~69.895/  -11.158 mm d
- - r—
o 3.0 links 3 rech =}
v: 2 mvs h =400 =40.i00; =40.00: =400 =400 =401 00, d . 1.0 - Tellung rechEs 'OL
pos: - 166.45 .. -40,00 Abweichungen im Stirnschnirr pos: . 166.45 ..-40.00 E
: : e it i ol e =
Stirnradbearbeitung 3 ; 2
< T R — e P | \
. . . N — ——— o)
T™ i 40.0 R = >
mit InvoMilling - z
o y
. " GQM 8 - i-flankig - S
Technologie g 2
i B L] 2 Lo o g
° [ 4 4 B £ 9 6 8 5 =
o =
= I3
e =
159034 .
[=]
~+~
D)
I Fuyt 159.834 - 1B1,355 Bbwetchingen im | Stiraschnits Al % Y v <
Qn .. 14 B 1 o o 1 B 12 N -1 Pm T P 0 0 e T S 8 —-::—:::———-ﬁ—ﬂ—nzb <
 wm 5 12 7 5 EIEE B B B 5 12 T T
F wm 5 10 2 2 I B B B 5 10 G
fiy um 5 +7 -€ -3 ofs 4 5 -3 0 5 +7 250:1
Qs L. On Qs -] 0n
o 19 4 25 5 Fo 24 5 25 5
o Fpz/a (k=2) 7 3 l6 5 Frz/8 (=2) 11 4 16 5
.
Quaht at: TS PR o Wt o
Gt 0.25) 4 1emis - Flankenlinie - reches + &
- 3.00 40.0
v: & mm/s| J\ 170.29 170.29 170L29: obén 10L29 ET0 29 170529 /‘h o £, v
b o —r 1
——
If I 1 6 11158 -11.1s8 250:1
gbob \ | 0a L. s L] o
1 £, 3 03 10 5 f. 0 5 10 5
=
= >
:I J 2 Zahndickeabweichung Rundlauf
= 1=-e0 Abweichungen im Normalsehnite
.
%
—
40.0 i
hm s ——— e
40.0 z; A ITF'"-
= -69.885 -€8.383 250:1
250:1 Auswertedurchmesser d: 166.446
b’\ Zrgi o 5E.T3T (DIN 3880) unren Abweichungeh ‘im Suirnschiiits /'&
on [-..1 14 8 1 0 0 14 Qn [-.-1 La [1 n Qa [---] G @
B 12
4
2




Beispiel Tellerrad:

18 CrNiMo7-6, einsatzgehartet, 60 HRC
Klingelnbergverzahnung

Normalmodul Mitte mn =9 mm
Zahnezahl z =27

Zahnbreite b =63 mm
Kopfkreisdurchmesser dk = 387 mm

optische Vermessung 8@”‘

und Auswertung mit

-
=

EUKL:D

GearCAM

10.03.2016

stechnik

gung
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Fazit / Ausblick EUKLID

GearC.

- immer grofler werdende Beliebtheit

- 5-Achsfrasen wird immer verbreiteter

- schneller werdende Bearbeitungsstrategien und -methoden
- profitablere Losgrof3en

- Schleifbearbeitung auf der Frasmaschine

- Bearbeitung von Wellen in einer Aufspannung
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Vielen Dank fur Ihre
Aufmerksamkeit!

@l= £V




