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PRESSEMITTEILUNG

Weniger Olwechsel bei Zahnradern mit Pulsfinish-Oberflachen

Die Optimierung der Oberflachenbeschaffenheit von kontaktierenden Korpern ist ein wesent-
licher Aspekt tribologischer Untersuchungen. Ein gleichmafiges, glattes Oberflachenprofil
und eine geeignete Schmierung verringern den Verschleil? und erhdéhen die Produktlebens-
dauer — auch bei Zahnradern.

Durch verschiedene Endbearbeitungen, wie zum Beispiel das Gleitschleifen, kann das Ein-
laufen reduziert werden. Beim Gleitschleifen werden die Rauheitsspitzen abgetragen und es
entsteht dadurch weniger Metallabrieb. Wird zum Beispiel eine Olschmierung verwendet,
wirkt sich der geringere Metallabrieb positiv auf die Verschmutzung des Ols aus. Das Ol-
wechsel-Intervall kann deutlich verlangert werden.

Das Gleitschleifen ist als ein bewahrtes Verfahren zum Glatten, Polieren oder Schleifen von
Oberflachen bekannt. Aufgrund der relativ geringen Abtragsrate ist es jedoch fir viele Pro-
zesse ungeeignet. Hinzu kommt, dass Zahnrader wegen ihrer komplexen Bauteilgeometrie
mit Mikroschleiftkorpern (Grof3e: 0,5 — 1 mm) bearbeitet werden muissen, was wiederum die
Abtragsrate verringert.

Neues Gleitschleifverfahren ,,Pulsfinish“ mit hoherer Abtragsrate

Das neue Gleitschleifverfanren des Maschinenherstellers OTEC Préazisionsfinish GmbH
bringt bei der Oberflachenbearbeitung hohe Energie in das Werkstiick ein und erzielt
dadurch eine hohere Abtragsleistung bei Prozesszeiten von 1 — 2 min.

Beim sogenannten ,Pulsfinish“ werden die zu bearbeitenden Werkstlicke (z. B. Zahnrader)
zur Oberflachenbearbeitung einzeln aufgespannt und in einem stromenden Schleif- oder
Poliermedium abwechselnd in entgegengesetzter Drehrichtung bearbeitet. Das Abbremsen
und die erneute Beschleunigung auf 2000 rpm bendétigen dabei jeweils nur 0,5 s. Dabei er-
geben sich Relativgeschwindigkeiten von bis zu 30 m/s und Beschleunigungen bis zu 40 G.
In einer Maschine mit 4 Werkstickhaltern kann auf diese Weise alle 15 —20 s ein Werkstiick

fertig bearbeitet werden.
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1/min. Puls-Finishing

Drehrichtungswechsel

Tribologischen Einfluss haben bei der Bearbeitung vor allem die Parameter Drehzahl und

Schwenkwinkel der Werkstlicke, Pulszeit, Eintauchtiefe und das Verfahrensmittel.

Hubeinheit
* Ermdglicht automatisches
Beladen wahrend dem Prozess

Winkelverstellung Halter

Drehender Werkstlickhalter

Drehender Arbeitsbehalter
gefillt mit Verfahrensmittel

Wie sieht das Oberflachenprofil der Zahnrader nach dem Pulsfinish aus?

Tribologische Untersuchungen an 2-Scheiben-Walzproben mit Pulsfinish-Oberflachen haben
gezeigt, dass gleichmaRige, glatte Oberflachen mit Mikro-Kavitaten und geringen Rp-Werten
den geringsten Verschleil3 erzeugen und Reibungsverluste verringern. In den Mikro-
Kavitaten kann sich das Schmierél wie in ,Oltalern“ sammeln und wird bei Kontakt nicht ver-
drangt, wie das bei herkdmmlichen Schleifriefen der Fall ist.

Durch das Gleitschleifen mit dem Pulsfinish-Verfahren werden Schleifriefen entfernt, die

Rauheitskennwerte reduziert und Mikro-Kavitaten erzeugt.
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Oberflachenvergleich vor und nach dem Gleitschleifen:

03

Vorher Nachher

Der Reibwert im Walzkontakt, maf3geblich beeinflusst von den Kennwerten Ry und Ry, konn-
te bei gleitgeschliffenen Scheiben nachweislich um bis zu 30 % verringert werden. Dass vor
allem die Kernrauhtiefe Ry und die Spitzenh6he R von Bedeutung sind, hangt vermutlich
damit zusammen, dass Ry, zunachst fiir den Einlaufvorgang relevant ist und Ry fur den wei-
teren Betrieb. Eine reduzierte Spitzenhthe Ry verbessert den Traganteil der Oberflache bei
gleichbleibendem R,-Wert.

Selbst eine minimale Anderung der taktil gemessenen Rauheitskennwerte bringt eine deutli-
che Verbesserung der Oberflachencharakteristik. Mit dem Pulsfinish-Verfahren konnten
Rauheitswerte von R, = 0,1 pm und Ry < 0,1 um erzielt werden.

Auch bei Nockenwellen konnten Ra-Wert und Ry -Wert mit dem Pulsfinish-Verfahren halbiert

werden:
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Materialanteil in %
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Materialanteil in %

Herkdmmlicher Schleifprozess: Gleitschleifen im Pulsfinish-Verfahren:
Ra=0,2 pym und Rpk <0,2 um Ra=0,1 um und Rpx < 0,1 pm
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Weitere Vorzuge der Pulsfinish-Oberflachen

Der geringere Reibwert hat viele vorteilhafte Effekte: Er verringert die Warmeentwicklung
und erhoht dadurch den Wirkungsgrad sowie die Energieeffizienz des jeweiligen tribologi-
schen Systems. Aulerdem mindert er die Gerauschentwicklung um bis zu 50 % im Vergleich
zu herkdmmlich geschliffenen Teilen. Durch weniger Pressungsiiberh6hungen beugt er zu-
dem Ermidungsschéden vor.

Die Bearbeitung der Oberflachen im Pulsfinish-Verfahren flhrt somit zu einer ganzheitlichen
Verbesserung der Bauteileigenschaften und letztendlich zu einer langeren Lebensdauer der

Teile.

Das Unternehmen

OTEC ist ein mittelstéandischer Hersteller von Schleppschleif-, Tellerfliehkraft- und Streamfi-
nishmaschinen. 1996 von Helmut Gegenheimer gegrindet, hat sich das Unternehmen durch
neue Maschinenkonzepte und zahlreich patentierte Verfahren sukzessive im Markt etabliert.

Pressekontakt

OTEC Prazisionsfinish GmbH
Heinrich-Herz-Str. 24

75334 Straubenhardt
info@otec.de

www.otec.de
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