Fassler 0-250-C
Zahnradhonmaschine

Die Maschine eignet sich zur
Feinbearbeitung von gehérteten
Zahnflanken an Stirnradern, langen
Ritzelwellen und Stufenradern.

Die Feinbearbeitung erfolgt nach
dem Frasen, Stossen, Schaben,
Schleifen oder auch nach dem Sin-
tern und Walzen.

Beschadigungen an den Zahn-
radflanken werden in Sekunden-
schnelle abgetragen.

Die Zahnradflankengeometrie wird
in folgenden Punkten verbessert:

® Zahnrichtung

® Evolvente

® Oberflache

® Rundlauf- und Teilungsfehler
bis zu 5 DIN-Qualitaten.

Fassler [D-250-C
Gear honing machine

The machine is suitable for the fine
finishing of hardened tooth flanks
on spur and helical gears, long pi-
nion shafts and cluster gears.

The fine finishing operation is ap-
plied after milling, shaping, sha-
ving, grinding — or also after sinte-
ring and rolling.

Tooth flank blemishes are evened
out in seconds.

Tooth flank geometry is improved
with respect to the following charac-
teristics:

® tooth alignment

® involute

® surface finish

@ radial runout and pitch error
up to DIN 5 quality.

Machine a honer les
roues dentées

La machine sert a |'usinage fin de
flancs de dents traités sur des roues
cylindriques, de longs arbres
dentes et des roues a étage.

L usinage est entrepris apres frai-
sage, taillage, rasage, rectification
ou également aprés formage de
poudres et roulage.

Des dégats sur les flancs de dents
peuvent étre égalisés en quelques
secondes.

Les points suivants de |la géométrie
de la denture seront améliorés:

® Direction de la dent

® Développante

® Etat de surface

@® Fauxrond et erreurs de pas
jusgu’a la qualité DIN 5
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Achskreuzungswinkel

Durch den Achskreuzungswinkel
entsteht eine Schleifbewegung, die
vom Kopf schrag zum Fuss verlauft.

Zahnschragungswinkel

Es konnen Stirnrader mit Zahn-
schragungswinkel 0° bis 45° rechts
oder links gehont werden.

Beim Honen von Innenverzahnun-
gen wird das Werkzeug auf die
leichtlaufende Arbeitsspindel mon-
tiert.

Oberflachenbild

Die kaum sichtbaren Spuren
verlaufen schrag vom Kopf zum
Fuss. Der Verlauf ist vom Achskreu-
zungswinkel abhéangig.

Arbeitskinematik

Gz = Gleitbewegung in Zahnrich-
tung

Ge= Gleitbewegung in Evolven-
tenrichtung

R = Resultierende Bewegung

1 Arbeitsspindel
2 Reitstock
3 Stufenrad
4 Honstein

Crossed axes angle

The crossed axes angular configu-
ration results in a grinding motion

which slants from the tip to the root.

Helix angle

It is possible to hone cylindrical
gears with a helix angle of 0°to 45°,
right or left hand.

Upon honing of internal gears the
tool is attached to the face of the
high precision, easy running work
spindle

Surface pattern
The hardly perceptible honing

marks run slanting from tip to root.

The path depends on the crossed
axes angle.

Kinematics of operation

Gz = Sliding in tooth longitudinal
direction

Sliding in involute direction
Resulting honing motion

Ge
R

Key to illustration

1 Work spindle
2 Tail stock

3 Cluster gear
4 Honing stone

Angle de croisement des axes

L'angle de croisement des axes pro-
duit un mouvement de rectification
transversal de la téte vers |le pied de
la dent.

Angle d’hélice

Il est possible de honer des roues
cylindriques avec des angles
d'hélice compris entre 0° et 45° a
droite ou a gauche.

Des dispositifs a honer a la volée
pourront étre rapportés frontale-
ment a la broche de travail de haute
précision (Honer les dentures in-
térieures).

Image de |I'état de surface

Les traces a peine visibles vontde la
téte au pied de la dent en fonction
de l'angle de croisement des axes.

Cinématique du travail

Ge= Mouvement de glissement
dans le sens de la dévelop-
pante

R = Mouvement résultant

1 Broche de travail
2 Contre-poupée

3 Roue a gradins
4 Pierre & honer
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Fassler
Zahnradhonen von
Innenverzahnungen

Das Innenverzahnte Werkstlck wird
in einem Spannring aufgenommen,
welcher anstelle des Honsteines in
die Honradaufnahme montiert wird.
Das diamantbelegte Honrad wird an
die freilaufende Arbeitsspindel befe-
stigt.

Innenverzahnung
Bearbeitungsbeispiel 16
m = 1,6303

o= 207

2 |tie e

B8 = 18°links

b =ia
Diamanthonzahnrad
m = 1,6303

o = 20°

z = 36

B = 12°links

b =32

Legende zu Abbildung

1 Werkstick
2 Werkzeug (Diamanthonrad)
3 Spannvorrichtung

Fassler
Honing of
Internal gears

The internally toothed workpiece is
held in a clamping ring, which is set
up in the honing stone holder inste-
ads of the honing stone. The dia-
mond faced honing stone is fitted to
the flying work spindle.

Internal gear
Machining example 16

m = 1,6303
o< = 20°

z = 70

B = 18°|left
1= 3
Toothed diamond honing stone
m = 1,6303
o = 207
Zilli== i35

B = 12°left
bl =137

Key to illustration

1 Internal gear
2 Tooth diamond honing stone
3 Clamping ring

Fassler
Honer des dentures
intérieures

La piece a denture intérieure se fixe a
I“intérieur de la couronne qui supp-
orte normalement la pierre a honer.
La roue a honer diamantée prend
place sur la broche de travail.

Denture intérieure
Exemple d’'execution 16

m = 1,6303

o = 20°

Zz: =170

8 = 18° gauche
o R

Roue a honer diamantée
m = 1,6303

o = 20°

r Al s

B8 = 12° gauche
D=2
Légende

1 Piéce a denture intérieure
2 Roue a honer diamanteée
3 Couronne de fixation
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Zahnradhonen —
ein hochprazises
Feinbearbeitungs-
verfahren

Kantinuierliches Yarfahren

Haohe Abtragsleistung durch
Flichankontakt

Gleichmésaige Temparatur-
vartailung, kein Schlaifbrand

Dynamisch vartellhaftes
Eingriffsvarhalten

Gozialte Bastimmung
dar optimalen Schnittdatan

Guinstige Kontakt-

und Lberdeckungsvarhaltnisse
durch daninnenverzahnten
Hanstain,

Oben: Innanverzahntar Honsteln

1
2
3

Grosso ded Arhelteravimes

Staifigheit dar Maschinenkonsiruktion
|_'|I.'Aurdu|:k|.|r1-;| gross }

i Eingrifalinie

£ Uberdeckunpsgrad

Unten: SAussanverzahnter Honstein

a
B
5]

Gronne des Arbeiterauimes
Staifigkeit dar Maschinenkanairukiion
Upardackung klrin

0 Eingriflslinia

& Uberdeckynpsgrad

Gear honing —
a high precision
fine finishing
process

@ Conlinuous procass

® High metal removal rate via
wide surfaca contact

® Uniform temperature
distributian, no grinding burn

] Dynm:nlcully advantageous
meshing conditions

® Fina adaptation of optimum
culting labrasivel conditions

& Goad nating andlcontact ratio
conditions dua ta internally
toathed honing stone

Top: Honing atone with Intamal teaih
1 Cnpac by of working mroa
2 Stiffnass of maching construction
3 Hightronsvarsa contat ralio

q Tranawaras path of contact

£ Transyarsa cantact ratlo

Battom! Honing stana with axtornel teath

it Capecity of warking aran
b Stiffness of mechine congirastion
o Low Irpnsveras gontact ratio

4 Transverse polh of coptact

E Transwerse aonticl ratlo

Honer des roues
dentees — un procédé
concurentiel
d'usinage fin

& Procddd continuel

& Haut pouvair d'abragion dd
au gentact des surfaces

® Tomparature uniforme, pas de
brofures de rectification

® Engréamament dynamigque
avantageaux

® Datermination optimala des
donnés d'usinage

® Aoppart de regouvrement ot
rappart de pression favorables
gréca a la piarre 8 honar
i denture intérigure

En haut: Pierre b hanor ovoc
cantura intériauns
1 Grandaur <o lo plian aa travall
2 Btabllitd delacanstruation da ln mochi ng
3 Rapporl da canduite arand
i Uigne degonduite
£ Fappert de conduita AppETEnT

En bos: Pierre 8 honar nvac
clanture axterieans
a  Grondouroe 18 place de travail
b Stablizidalp gongirastion de la machine
G Rapport do condulia pati

0 Ligne e conduite

£ Ropport de gondulta apparen
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Fassler D-250-C
zum automatischen
Be- und Entladen

@® Portallader
Werkstlicke bis 6 kg
V-Anordnung der Vertikalarme
NC gesteuerter Horizontal-
schlitten

® Automatische hydraulische
Werkstlickspannung

® Freier Zugang zum Laden von
oben durch seitliches Ausfahren
des Werkstilickes.

® Automatisches Positionieren
von Werkstiick und Honstein

® Automatisches Abrichten und
Kompensieren des Honsteinver-
schleisses

® AufWunsch Einbezug der kun-
denseitigen Materialfluss-
Steuerung

Fassler D-250-C
for automatic
loading and unloading

® Gantry loader
Workpieces up to 6 kg
V-configuration of
vertical arms
NC controlled horizontal slide

® Automatic hydraulic work
clamping
® Clear access for loading from

above due to lateral withdrawal
of workpiece

® Automatic positioning of work-
piece and honing stone

® Automatic dressing and
compensation for honing
stone wear

@® Integration of customer’s
prevailing material flow control
on request

Fassler D-250-C pour
charge et décharge
automatiques

® Chargeur portail
Piéces jusqu'a 6 kg
Disposition en V des bras
verticaux
Commande numérique du
chariot horizontal

Fixation automatique
hydraulique des piéces a usiner

Acces libre pour charger par
translation latérale de la piéce

Positionnement automatique
de |la piece et de la pierre a honer

Affatage et compensation auto-
matiques de la pierre a honer

Intégration aux processus
automatique specifique du
client, sur demande
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Fassler
CNC NUM 760

Technische Daten

System der Serie NUM 760

CNC far Honmaschinen mit

2 bis 8 Interpolations-Achsen und
bis 14 Positionierachsen [SPS)
Integrierte SPS

Technologie mit 16/32 Bit

und 8/16 Bit Mikroprozessoren
Modulares Baukastensystem

Bedienfeld

L

Bedienfeld, IP 54

Anzeige auf 9" Kathodenschirm
mit 12 Zeilen je 40 Zeichen,
umschaltbare Seiten
Bedienerfihrung fiir Zahnrad-
Honmaschine

Fehlerdiagnostik mit
Klartextanzeige
Schliisselschalter

fir die Betriebsartenverriegelung

Eingabe, Ausgabe und Speicherung
von Werkstickprogrammen

Ubertragung durch serielle
Schnittstelle V24
Speicherkapazitat 25.000 Zeichen
(60 m Band)

Programmeingabe (iber Tastatur,
Nennetechnik

Meniitechnik

Speicherung bis zu

9999 Programme oder Unter-
programme

DNC-Schnittstelle

Fassler
CNC NUM 760

Technical Features

Basics

— System of the NUM 760 line

— CNC for honing machines with 2to 8
contouring axes and up to 14 axes point
to point

— Integrated programmable controller (PC)

— Multiprocessor technology with 16/32
bit and 8/16 bit micorprocessors

— Modular design

Operator Panel

4 Splash proof keyboard, IP 54

4 Displaywith 9" cathode ray tube, 12lines
of 40 characters, paging

® Conversational programming with

graphic support, prompting

Special menus for gear honing

Operator messages and diagnostics

in plain language

Key switch in order to lock Mode Select

Input, Output and Editing of workpiece

programs

® Datatransmission by serialinterface V24

® Memory capacity 25.000 characters
(60 m of punched tape)

@® Manual Data Input through keyboard,
conversational programming with
support, tailored menus

4 Storing of up to 9999 workpiece
programs or subroutines

4 DNC interface

Fassler
CNC NUM 760

Caractéristiques techniques

Systéme de la famille NUM 760

CNC pour machines a honer avec

2 a 8 axes interpolés et jusqu’a 14 axes
de positionnement

Automate programmable intégré SPS
Technologie a microprocesseurs 16/32
bits and 8/16 bits

Systéme modulaire

Panneau de commande

s
.

s,

Pupitre étanche, IP 54

Visualisation alphanumeérique sur écran
cathodique 9", 12 lignes de 40
caractéeres, pages commentables
Programmation conversationelle
associe au graphique

Menu spéciale pour honage des

roues dentees

Messages a |'opérateur (y inclus
diagnostics) en textes clairs
Commutateur de verrouillage de modes

Introduction, Mémorisation et restitution
des programmes de piece

Echange des données par liaison série
V24

Capaciteé de stockage 25.000 caractéres
(60 m de ruban perforé)

Introduction des programmes par
clavier, programmation conver-
sationelle associé au graphique
Stockage de 9999 programmes ou
sous-programmes

Liaison DNC

num-guifinger
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