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Manufacturing of internal gears _All for dreams
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Ergebnisse zum Innenwalzschalen
Internal gear skiving results
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Ergebnisse zum Innenwadlzschleifen
Internal gear grinding results
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Ergebnisse zum Innenwalzpolieren Nrale=g

Internal gear polishing results _All for dreams
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Ergebnisse zum AuBBenwadlzschleifen mit der Nidec ZI-Serie
External generating gear grinding results with the ZI-Series
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Verfiigbare Prozesse in der ZI-Serie WY [ .
ZI-Series Process availability _All for dreams
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8/15

9



N

Gliederung - Agenda _All for dreams

1. Herstellungskette von Innenverzahnung
Manufacturing chain for internal gears

2. Ausgewahlte Ergebnisse mit Nidec ZI-Series
Exemplary results with Nidec ZI-Series

3. Weichschleifen von Innenverzahnungen
Soft grinding of internal gears

9/15



Innenwalzschleifen im weichen Zustand -
Internal Soft Gear Grinding gﬂ:{faf
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Walzschalwerkzeug und Schleifsetup

Skiving Tool and Grinding Setup @D Nider
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Versuchsplanung
Design of Experiments
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Endbearbeitung — Verzahnungsqualitat

Finish grinding — Gear Quality ) Nider
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Bisher bestes Ergebniss...

Best results so far...
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Zwischenfazit
Interim Summary
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Die ZI-Serie fur das Innenwélzschleifen ist von
einer Schleifmaschine zu einer Mehrzweck-
Plattform fur die Verzahnungsfeinbearbeitung
entwickelt.

Over the last years, the ZI-Series for internal
generating grinding has evolved into a multiprocess
platform for gear finishing

In Zusammenarbeit mit Schaeffler wurden
Versuche zum Weichschleifen von Zahnradern
durchgefihrt.

In cooperation with Schaeffler, soft gear grinding trials
were performed.

Die Werkstlicke wurden aus der Serienproduktion
entnommen, indem ein neues Walzschalwerkzeug

mit Protuberanz eingesetzt und die
Schlichtschnitte des Walzschalprozesses
weggelassen wurden.

The parts were obtained from series production by

. Die ZI-Serie ist fur das Innen- und
Aul3enwalzschleifen, -Polieren sowie -Walzschélen
gualifiziert.

Internal and external generating grinding, polishing,
and gear skiving are now integrated and available introducing a new skiving tool with protuberance and
within the platform. omitting the final skiving finishing cuts.

. Der nachste Schritt in der Weiterentwicklung der " Das Ziel war es, eine Verzahnungsqualitat nach
Plattform wird die Integration des DIN 7 zu erreichen, was gelungen ist und unter
Verzahnungshonens sein. Die entsprechenden bestimmten Versuchsbedingungen sogar
Entwicklungsprojekte sind bereits im Gange. Ubertroffen wurde.

The next step in the platform’s evolution will be the The target was to achieve a gear quality of DIN 7,
integration of gear honing. The development projects which was accomplished and, under certain testing
are already in progress. conditions, even surpassed.
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