INDEX

Herstellung spiralverzahnter Kegelrader
von der Stange

Eine Idee weiter.



Kegelradverzahnen

Fertigung von Kegelradern auf Dreh-Fraszentren
von INDEX

Machen Sie Ihr INDEX R200 oder INDEX R300 Drehfraszen-
trum zur Verzahnungsmaschine. Mit dieser Technologie ferti-
gen Sie spiralverzahnte Kegelrader von der Stange komplett
in einer Aufspannung (Vorder- und Riickseitenbearbeitung).
Die bewaéhrte Plattform der R-Baureihe, die zwei Flinfachs-
maschinen in einer vereint, ist aufgrund ihrer ausgezeichneten
statischen, dynamischen und thermischen Eigenschaften

eine ideale Basis flr das Kegelradverzahnen. Bestandteil un-
seres Technologiepakets ist ein spezieller Steuerungszyklus.
Uber diesen Zyklus geben Sie die relevanten Maschinendaten
und Korrekturdaten fir die Verzahnung ein.

Als Werkzeuge kommen spezielle INDEX-Messerkdpfe mit
Hartmetallwendeschneidplatten zum Einsatz. Dort wo Sie
bisher eine spezielle Verzahnungsmaschine benoétigt haben,
kénnen Sie nun ein flexibles Drehfraszentrum zur mannarmen
Fertigung lhrer Kegelrader einsetzen.

Bearbeitungsschritte (5.657)
e AuBen vor- und fertigdrehen Ra 08

e Stirnseite drehen

e Freistich einbringen

e Bohren

e Frasen Bogenverzahnung

e Entgraten Zahne

e Polygon vorfrasen & anfasen

e Komplettbearbeitung von der
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Beispiel:

e Werkstoff: 1.7131 (16MnCrb)
e Zahnezahl: 23

e Modul: 1.15

e Taktzeit (TG): ca. 3 min.

e \erzahnungszeit: 30 s

e Schnittgeschwindigkeit v: 280 m / min.




Werkzeug

e INDEX-Messerkdpfe
mit modulabhangigen
Wendeschneidplatten

e Axiale und radiale
Einstellbarkeit

e Innere KuhImittelzufuhr
moglich:

Ol oder Emulsion

Mit bis zu 6 Schneiden fur:
e maximale Standzeit

e optimale Zerspanleistung
e hochste Qualitat

; ; Programm KEGELEAD AUTO
e Einfache Programmie- : 1_3151136.MPF KANI Normalbetrieb
rung Gber Parameter ! Kanal RESET Programm abgebrochen
SKP

e Eingabe der Parameter

und Korrekturdaten
Par. Spiral-

kegelrad

Uber Zyklus direkt an

der Maschinensteue-
rung Ablauftyp TYP 1 e'?gfaﬂé;
o Berechnung S [Bera- EinbaumaB EINB 0.0000 Korrektur 0.0000 Istwert 0.0000 _
Maschinendistanz MD 19.7700 Korrektur 0.0000  Istwert 19.7700 ‘
meterdaten auf Wunsch | Hiltswinkel DAM 352040  Korrekiur 0.0000 Istwert  35.2040 Per Seep.
durch INDEX Exzentrizitat EXZ 3.9620 Korrektur -0.0860 Istwert 3.8760 _
Teilkegelwinkel TKWI 46.6370 Korrektur 0.0000 Istwert 466370
Tauchweg HG 1.2870 Korrektur 0.0000 Istwert 1.2870
-
Zihnezahl Werkstk. ZWST 18 Zahnezahl Planrad 2P 24.7588 1
Zahnkopthéhe HK 1.0500 Teilkegellinge innen Rl 14.6300
Willzanfangsstellung LAMA  125.5000 Wilzendestellung LAME 66.7000 _
Wilzvorschub in Minuten Wilzvorschub VWA 3.1000
Tauchvorschub VFTA 1.0000 Gangzahl Fraser GANG 1.0000 Abbroch
Drehzahl Fraser Dz 860 Drehrichtung Friser DR Links
Winkelversatz WIWZ 0.0000 Anfangswinkel AWl 0.0000 "
Wajt WZMWST Abnehme Maschinen Riisten
Koordinat. Messen Handhab. Zyklen
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Qualitat

e Erzielbare Genauigkeit
bis zu ITH

e DIN 3965/86

e Modulbereich:
0,6-4,0 mm

e Entgraten auf der
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Maschine

Qualitatsnachweis inklusive topografischer Vermessung

Technologie verfiigbar fiir folgende Maschinen:
INDEX R200 und R300

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky

Plochinger StralRe 92

73730 Esslingen
www.index-traub.com/verzahnen




