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High-Speed-Wirbeln —
Ein neues Verfahren fur Schneckenverzahnungen

Dr.-Ing. Volker Sellmeier
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Arten von Schneckenverzahnungen INDEX

ZA-Schnecke ZN-Schnecke ZI-Schnecke

Gerades Flankenprofil im Axialschnitt Gerades Flankenprofil im Normalschnitt Evolvente im Stirnschnitt

Profilschleifscheibe

Quelle:
DIN 3975-1 Begriffe und BestimmgréRen fir Zylinder-Schneckengetriebe mit sich rechtwinklig kreuzenden Achsen
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Arten von Schneckenverzahnungen INDEX
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Fertigungsverfahren fur Schnecken INDEX

Frasen Wirbeln Strehlen High-Speed-Wirbeln
Myst << Nz Nwst = Nwiz * 2/ G

4 Werkstiick
4y -\-Werkzeug

Werkzeug
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Quelle:
DIN 8589-1 Fertigu
DIN 8589-3 Fertigu
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Prozesskinematik | N D EX

C_ ...
. . — High-Speed
Konventionelles Wirbeln = WIRBELN.

Seitenansicht

Nyst = Nwiz = Z1 9 + g

nyws Drehzahl Werkstuck
Ny, Drehzahl Werkzeug
z  Zahnezahl

g Anzahl der Gange
n;  Vorschubdrehzahl

Alt

Zeitersparnis
Neu _

M Paralleles Drehen wird ermoglicht
M Deutliche Verringerung der Fertigungszeiten
W Die Effizienz des Wirbelprozesses wird erhdht
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= High-Speed
= WHIRLING.

conventional
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Schneidenflugbahnen

INDEX
Konventionelles Wirbeln
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High-Speed
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Gewindegang

Schneidenflugbahn
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Schneidenflugbahnen

Anzahl Schneiden z
2

Gewindegange
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Schneidenflugbahn (2 Ginge, 2 Schneiden) INDEX
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Vergleich der kinematischen Rauheit INDEX
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Kinematische Rauheit in [um]
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Simulationsbasierte Prozessauslegung INDEX

Simulation Protokoll
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Eingabemaske INDEX

Programme _ Abgleichen Simulieren Einstellung

High-Speed-Wirbeln

Gewinde | Simulation B-Achse]

Gewinde AuBen-@ Drehsinn Werkstiick
Gewinde Kemn-@ Drehsinn Werkzeug
Gewindesteigung Gewinderichtung
Gangzahl Richtungsumkehr Wirbelhalter C

Wirbelkopf Flugkreis-& Umkehr Spindelsynchronisation M
Anzahl Schneiden

Drehzahl Werkstiick
F Werkstiick (soll)

H108 RA1 Drehzahlgrenze]

Ubernahme Abbruch
(Input) (Esc)

NC-Programm ==t
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Anwendungsbeispiel ZI-Antriebsschnecke INDEX

Werkstuck

Modul 1,8 mm
Eingriffswinkel 18°
Anzahl Gange 2

Lange 30 mm
Werkzeug

Anzahl Schneiden 2
Durchmesser 25 mm
Prozess

Schnittgeschwindigkeit 297 m/min

Vorschubgeschwindigkeit 55 mm/min

Bearbeitungsdauer HSW 36 s

l
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Zusammenfassung

06.11.20191 14

Produktivitat

Paralleles Drehen

Bessere Spaneabfuhr

Deutlich hohere
Vorschibe

Geringere Stuckkosten
Rund 40% produktiver

Qualitat

B Bessere Anschmiegung
der Schneidenflugbahn

B Deutliche bessere
Oberflachenqualitat

Werkzeug-

technologiepartner:

Variabilitat

B Einfache Erzeugung
mehrgangiger Schnecken
durch Anderung des
Drehzahlverhaltnisses

better.parts.faster.



Kontakt
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INDEX

Internet
www.index-werke.de/high-speed-wirbeln

Ansprechpartner

Dr.-Ing. Volker Sellmeier

Leiter Technologieentwicklung
Leiter Vorfihrzentrum Mehrspindler

+49 711 3191-713
volker.sellmeier@index-werke.de

Anschrift
INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky

Plochinger Str. 44
73779 Deizisau
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