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Schneckengetriebe mit lokal begrenztem Tragbild

Bisher werden Schneckengetriebe meist als Getriebe mit einem vollflankigem Tragbild aufge-
fasst. In der industriellen Praxis werden jedoch haufig Schneckengetriebe eingesetzt, auf wel-
che diese Annahme nicht oder nur teilweise zutrifft. Solche Schneckengetriebe kénnen folglich
bisher nur ungenau nachgerechnet werden.

Die Schneckengetriebe mit nicht vollstindigem Tragbild lassen sich, ausgehend von ihrer Ver-
schlei3charakteristik, in zwei Gruppen einteilen.

Zum einen ist das die Gruppe der Schnecken-Schraubradgetriebe. Diese weisen aufgrund ihrer
Fertigung ein nicht vollstéandiges Tragbild auf. Nach geraumer Laufzeit bildet der Schnecken-
Schraubradsatz durch abrasiven Verschleif3 ein vollflankiges Tragbild aus. Der Tragbildentwick-
lungsprozess als der Weg zum vollflankigen Tragbild konnte bisher rechnerisch nicht erfasst
werden.

Zum anderen ist das die Gruppe der ,groRen“ Schneckengetriebe (a > 250 mm). An groRRen
Schneckenradsatzen tritt aufgrund der ginstigen EHD-Bedingungen wéahrend des Betriebs
kaum abrasiver Verschlei® auf. Erfahrungen mit ausgefiihrten Verzahnungen zeigen, dass die
Schadensmechanismen mit den globalen Rechenansétzen bisher nicht richtig erfasst werden.

Fur die beiden Verschlei3charakteristiken werden unterschiedliche Berechnungsansatze erar-
beitet.

Fur Schnecken-Schraubradsétze wird ein globaler Berechnungsansatz zum Erfassen des Be-
triebsverschleiBes in der Tragbildentwicklungsphase vorgeschlagen. Fur die Fertigung von
Schnecken-Schraubradern wird gezeigt, wie sich eine VergréRerung des Fraserauf3endurch-
messers auf den Flankenlinienverlauf des Schnecken-Schraubrades auswirkt.

Der fir die Tragbildentwicklungsphase vorgeschlagene Berechnungsansatz basiert auf experi-
mentell ermittelten Daten, dieser verknlpft den Traganteil f; und mit der Beanspruchung, aus-
gedriickt durch das normierte Drehmoment T,/T,y, mit dem Betriebsverschlei? Amg. Somit ist
die Quantifizierung des Einlaufvorganges fur Schnecken-Schraubrader moglich. Mit einem Be-
rechnungsprogramm lassen sich fir Schnecken-Schraubradséatze die Pressungs- und Schmie-
rungszustande auf den Zahnflanken in Abhangigkeit vom Herstellwerkzeug des Schneckenra-
des berechnen.

Fur groRe Schneckengetriebe wird ein lokales Berechnungsverfahren erarbeitet. Hierzu werden
die bisher nur fur vollflankige Tragbilder gtltigen physikalischen Kennwerte (p,*, h*) auf lokal
begrenzte Tragbilder (f; < 1) Gbertragen. Dabei werden fur die einzelnen Berthrpunkte die Er-
satzkrimmungsradien, der Verlauf der Berthrlinie, die Summen- und Gleitgeschwindigkeit und
die Linienlast am Beruhrpunkt. berechnet und ausgewertet. Basis der lokalen Berechnungsme-
thode ist die Geometrieberechnung der Schneckenradsatzflanken in Abh&ngigkeit des Her-
stellprozesses.

Ein Ergebnis der lokalen Berechnungsmethode sind die Kennwerte p,* und h* fir das lokal
begrenzte Tragbild. Mit diesen lokal berechneten physikalischen Kennwerten (pn,*, h*) kdbnnen
die Berechnungsformeln nach [DIN3996] auf Schneckengetriebe mit lokal begrenztem Tragbild
Ubertragen werden. Zum anderen liefert die lokale Berechnungsmethode eine lokale Schmier-
spalth6hen- und Pressungsverteilung. Mittels der Pressungsverteilung kann die Gribchenent-
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stehung an Schneckenradséatzen mit dauerhaft nicht vollstandigem Tragbild genauer berechnet
werden als bisher.
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