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Vorteile

Stabile Verzahnungsprozesse

Dokumentation aller Messergebnisse fiir die Qualitats-
sicherung

Einfachere Einhaltung enger Toleranzen, z.B. beim
Weich-Fertigverzahnen, mit der Mdglichkeit, die
Hartfeinbearbeitungsprozesse durch prazisere
Vorbearbeitung zu optimieren

Reduzierung von negativen Einfliissen auf das Verzah-
nungsergebnis durch Werkzeugverschleily

Geregeltes Qualitatssicherungssystem — keine manuelle
Korrektur mehr notig

Sicherstellung optimaler Zerspanungsergebnisse




SolidProcess
Walzfrasprozesse automatisiert optimieren

Zahnrader miissen in der Regel in grol3en LosgrdRRen gefertigt
werden. Um eine konstante Qualitdt der Bauteile zu sichern,
hat EMAG KOEPFER SolidProcess entwickelt — eine Soft-
wareldsung, die eine kontinuierliche und automatisierte
Optimierung der Verzahnungsprozesse ermdglicht.

Post-Prozess-Messung der Verzahnung und
automatische Korrektur

Mittels SolidProcess werden kontinuierlich Messdaten
des ZweikugelmaRBes oder der Zahnweite von bearbeiteten
Werkstiicken erfasst. Hierfiir ist es unerheblich, ob die
Walzfrasmaschine mit einer Messeinrichtung ausgestattet
ist oder die Messung mit externen Messsystemen erfolgt.
Die gewonnenen Daten werden anschlieBend mit dem
SollmaR und den Toleranzgrenzen verglichen, die in der
Maschinensteuerung hinterlegt sind.

Trockenwailzfrasen eines Schragstirnrades

Darstellung des Prozessverlaufs (blaue Linie) und stabili-
siert (griine Linie). Gemessen wird hier das ZweikugelmaR,
SollmaR 50, 50 +/- 0,03.

Prozess ohne SolidProcess: Cpk = 1,24
Prozess mit SolidProcess Cpk = 1,95
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Eine in die Maschine integrierte (oder alternativ exter-

ne) Messeinrichtung misst bei fortlaufender Produktion
entweder kontinuierlich oder in Intervallen die walzgefréste
Verzahnung. Das SollmaR und die Toleranzgrenzen werden
in der Maschinensteuerung eingegeben. Die Software

der Maschinensteuerung bewertet den Messwert und
korrigiert bei Bedarf die Zustellung (X-Achse) automatisch.
Samtliche Bewertungsfaktoren und Messintervalle kénnen
anwendungsabhangig festgelegt werden.
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SolidProcess Maske zur Uberwachung der
Wialzfras-Qualitdtsergebnisse



