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Schleifschnecke
Schleifhub
axiale Zustell­
geschwindigkeit

Schleifhub
axiale Zustell­
geschwindigkeit

Verzahnungsschleifen.
Auf höchstem Niveau.

Vielfältige Lösungen 
für vielfältige  
Anwendungen.

Das Zahnrad ist als Bestandteil einer Maschine bzw. eines 
Kraftfahrzeugs eine grundlegende Komponente fast aller 
aktuellen Systeme.

Dieses „Rad mit den seitlich regelmäßig angeordneten 
Zähnen” kommt insbesondere in Getrieben aller Art zum 
Einsatz, wo es zwischen zwei Rotationsbewegungen bzw. 
einer Rotations- und Linearbewegung vermittelt (Kombination 
Zahnrad - Zahnstange). Die Zahnradgetriebe stellen die 
umfangreichste Gruppe unter den verschiedenen Getriebe­
typen dar. Sie sind formschlüssig und damit schlupffrei.

Das Schleifen von Zahnrädern erfordert an jedem Punkt des 
Prozesses ein hohes Maß an Präzision und eine zur jeweili­
gen Anwendung angepassten Schleifscheibe. Schleifmittel 
und Scheibenkonfiguration richten sich unter anderem nach 
dem zu schleifenden Werkstoff, dessen Legierungsbestand­
teilen und Härte, nach der Zahngeometrie inkl. derer 
Korrekturen und nach Größe des Produktionsloses bzw. der 
prozessgegebenen Anforderungen wie Zeitspanvolumen, 
Standzeit, Art der Verkettung und Maschinentypen.  
Mit dem jüngst erweiterten 3M-Produktsortiment sind Sie 
in der Lage, den zunehmenden Forderungen nach strenge­
ren Bautoleranzen und strafferen Produktionsplänen 
Rechnung zu tragen – dies auch bei der Arbeit mit an­
spruchsvollen Werkstoffen wie z. B. den gesinterten 
Werkstoffen.

Unsere Produkte und Leistungen
• �Kompetente Anwendungsberater direkt  

an Ihrem Produktionsstandort
• �Technologen, welche direkt auf jeweilige Anwendungen 

spezialisiert sind
• �Technische Zusammenarbeit zur Steigerung  

der Produktivität
• �Maßgeschneiderte Produkte, passend zu  

Ihren Anforderungen
• Kalkulation der Gesamtkosten
• Seminare rund um das Thema „Schleifen“

Wälzschleifen
Beim kontinuierlichen Wälzschleifen von Verzahnungen  
laufen verschiedene Bewegungen gleichzeitig ab. Die 
Schleifschnecke rotiert um ihre Achse und greift dabei in das 
zu bearbeitende Zahnrad, welches wiederum auf seiner 
eigenen Achse durch Wirkung der sogenannten Wälzkopp­
lung simultan zur Wälzschnecke 
rotiert. Die Zustellbewegung 
erfolgt in X-Richtung. Der 
Materialabtrag entlang der 
Zahnbreite des Rads erfolgt in 
einer Auf- und Abwärtsbewe­
gung (Gleich- bzw. Gegen­
laufschleifen) in Z-Richtung, 
während das Zahnrad in Y-Rich­
tung über die Breite eines 
festgelegten Shiftwegs bewegt 
wird. Hierbei spricht man vom 
Shiftschleifen. Eine Sonderform bildet das 
Diagonalschleifen, bei dem pro Bauteil über die gesamte 
Schneckenbreite geshiftet wird. Diese Sonderform kommt 
beim Topologischen Schleifen (Verschränkungsfreies 
Schleifen) zum Einsatz.  

Profilschleifen
Beim Zahnrad-Profilschleifen handelt es sich um ein 
diskontinuierliches Verfahren. Anders als beim Wälz­
schleifen werden die Zahnlücken beim Profilschleifen 
einzeln bearbeitet. Das Profil der Schleifscheibe stimmt 
genau mit dem gewünschten Zahnradprofil überein. Im 
Vergleich zum Wälzschleifen, bei dem das Profil durch die 
Wälzbewegung „hergestellt” wird, entsteht das Profil beim 
Profilschleifen durch die Profilform (abbildendes Verfahren), 
die wiederum ein Bestandteil der Schleifscheibe ist. Damit 
sind höhere Profilgenauigkeiten und komplexere Profile 
möglich als beim Wälzschleifen. Zudem ist es einfacher 
verschränkungsarm zu schleifen, da eine Verzerrung des 
Profils durch unterschiedliche Kontaktzeiten bei der 

• Tauchschleifen

Auch das Einstechschleifen ist ein diskontinuierliches Ver­
fahren, bei dem die Bearbeitung zahnweise erfolgt. Beide 
Zahnflanken werden meist gleichzeitig bearbeitet, wobei 
ein Oberflächenkontakt zwischen Zahnflanke und Schleif­
scheibe besteht. Da die Schleifscheibe in Achsrichtung 
einsticht, verläuft der Korngang parallel zum Zahnfuß und 
die Oberflächenstruktur in Richtung des Zahnquerschnitts. 
So entstehen Schleifriefen parallel zum Zahnfuß. Geschliffen 
wird vom Zahnkopf zum Zahnfuß. Nur Tellerräder lassen sich 
auf diese Weise herstellen; bei Kegelritzeln ist dies aufgrund 
der speziellen Geometrie nicht möglich. Vornehmlich beim 
Tauchschleifen, teilweise aber auch beim Wälzschleifen, 
kommt zudem eine weitere Achse hinzu. Die Oszillationspin­
del bzw. Vaguri-Spindel bewirkt eine zusätzliche  Oszillation 
um die Kontaktfläche von Schleifscheibe und Werkstück zu 
verringern.

Eigenschaften:
· �Oszillationsbewegungen zusätzlich zur Rotation  
der Schleifscheibe

· �Die Schleifspindel ist in einer exzentrischen Buchse  
mit eigenem Antrieb gelagert

· �Die Exzentrizität liegt zwischen 0,1 und 0,3 mm
· �Exzentrische Geschwindigkeit ca. 200–500/min geringer 
als Rotationsgeschwindigkeit der Schleifscheibe  
(ca. 2000/min)

· �Höhere Oberflächenqualität beim Schleifen von Kegel­
rädern

· �Beim Schleifen von Tellerrädern führt die Oszillation zu einer 
Unterbrechung des Schleifkontakts und einer entsprechend 
besseren Kühlung bei geringerem Stromverbrauch

Profilherstellung von Schrägverzahnungen nicht vorkommt. 
Beim Profilschleifen gibt es entgegen dem Wälzschleifen 
keine Obergrenze der Module. Es wird bis zum Bereich von 
> Modul 40 mm eingesetzt.

Kegelradschleifen
Bei der Bearbeitung von Kegelrädern unterscheidet man 
zwischen zwei Schleifverfahren:

• Wälzschleifen (diskontinuierlich)

Das Wälzschleifen zur Bearbeitung von Kegelrädern ist eine 
diskontinuierliche Technik: Die Bearbeitung erfolgt Zahn 
um Zahn. Die Wälzbewegungen der Schleifscheibe und des 
Werkstücks sind gekoppelt. Die Zustellung erfolgt durch die 
Schleifscheibe, bevor dieses in die Flanke eintritt. Beim Wälz­
schleifen wird zwar entlang aller Achsen verfahren, aber die 
Schleifscheibe wird nicht im Sinne einer Schleifzugabe zuge­
stellt. Die Zustellbewegung erfolgt durch das zu schleifende 
Bauteil. Es wird im Ein- oder Zweiflankenschliff gearbeitet. Je 
nach Bauteilgröße und Schleifzugabe wird in einem oder in 
mehreren Umläufen gearbeitet.

Schleifscheibe

Schneidbewegung

Zustellbewegung

exzentrische  
Bewegung

exzentrische Spindelachse

Schleifspindelachse

zu bearbeitendes Rad


