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1 Eingahen

11 Tab Basisdaten”

KISSsoft - Non circular gears [Z040

File Project View Calculation Report Graphics Extras Help

OPH

Projects
. CyiGearPair 6 (Helical DIN3920)
g, CylGearPair 7 (helical AGMA2001)
. CyiGearPair 8 (Gearpump external)
®. CylGearPair 9 (Grinding)
°§ GearChain_3Gears 1 |
$% GearChain_4Gears 1 ‘

2P zERIEQ@

B x

KISSsort

Release 04-2010A

& LinearReductionChange

NI

@ Planetaryset 1 (1S06336)

& NonCircular_1_to_2_Gear | ‘

@ PlanetarySet 2 (AGMA2101) 2

£ RackPinion 1

# singleCylGear 1

® Training_CylGear_Exercisel
#g Training_CylGear_Exercise2
g Training_CylGear_Exercises-1
g Training_CylGear_Exercise8-2
g Training_CylGear_Exercises-3
g Training_CylGear_Exercises-4
g Tutorial-008

@ Tutorial-008_ISO

g Tutorial-009-Step1 o

Generate

Ratio

Contact curve gear 1

Contact curve gear 2

| Basicdata | Reference profie |
Geometry
Normal module L 1.2100 mm
Pressure angle at normal section . 22.0000 °
[spur gear Bl
Helix angle of pinion type cutter B 0.0000 ©
(fied center distance -]
Center distance a 44.8210 mm

-Elliptical 1 zu 2047 @

Minimum

[

Number of teeth z
Facewidth b
Tip rounding v
Qualty Q

Postion of starting angle gear 1
Starting angle o

End angle

k4

Tooth thickness allowance gear 1 (upper/lower) A

Tooth thickness allowance gear 2 (upper/lower) A

Gear 1 Gear2
25 50

0.0000 0.0000 mm

0.2000 0.0500 mm
6.0000 6.0000

Middle root -

0.0000 180.0000 ©
360.0000 0.0000 °

-0.0300 -0.0300 mm
-0.0300 -0.0300 mm

Wil 009 Stept Tolerances
[ Modules | Projects | Bxplorer |
—— Tolerance field for calculation
Geometry
\
oot fomeears ~] b ¢ £
|| Property
> Tooth form
> Operating pitch circle
Center point Geometry
A O
e I
e 2
s
£ 3
% S
AP N,
K
K

Geometry | Manual | Search |

CRPL |

Ly f=16.734mm, r2=21
2

Riftation Geart: -0.00

J

)

01, 0,000 Tecth
5.086mmAj= 1.6

I}

Results

Tooth thickness deviation-1 -0.030 mm

Tooth thickness deviation-2 -0.030 mm

Total length of contact curve-1: 223.361 mm

Total length of contact curve-2: 223.229 mm

Angle -1: phia 0.000 ° phim 180.000 ° phie 360.000 ©
Length-1: La 16.711 mm Lm 64.230 mm Le 111.749 mm
Angle -2: phia 180.000 © phim 90.000 © phie 0.000 ©
Length-2: La 16.711 mm Lm 64.230 mm Le 111.749 mm
Number of teeth-1: Z1 = (Le1-La1)/pt: 25.001

| Resuts [ mformation | Messages

Abbildung 1.1-1: Ansicht Modul Unrundrader Tab ,Basisdaten®.

Modul: Aus Excel oder aus dem Resultat-Fenster bestimmen
(Gesamtlange Walzkurve / [Zahnezahl * ©] = Modul)

Zahnezahl: Zum Ausprobieren z.B. nur 2 eingeben (Walzlinien werden komplett bestimmt, aber
nur 2 Zahne gerechnet: Zeitersparnis)

Eingriffswinkel an: Zuerst 20°, spater zum Optimieren der Zahnform andern (an Stelle der

Profilverschiebung)

Start- und Endwinkel bei Radl: Wichtige Eingabe! Bestimmung des Bereichs der Walzlinie 1

Uber welchen gewalzt wird)

Bei geschlossenen Kurven 0° und 360° eingeben

Zahndickenabmasse:

Empfohlen wird ein genligend grosses Abmass zu wahlen (z.B. -0.10/-0.12 bei Modul 2).
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Dateien mit Walzlinien oder Ubersetzungsverlauf (*.dat oder *.dxf-Dateien):

Diese Dateien kénnen in einem beliebigen Direktory liegen. Wichtig ist, iber den E] - Knopf
die Datei korrekt anzumelden.

Die Walzkurven werden auch in der *.Z40-Datei gespeichert werden. Somit muss beim
Neuladen einer Berechnung, die Datei *.dat nicht unbedingt im Zugriff sein. In einem solchen
Fall erfolgt die Meldung, die Datei werde nicht gefunden, sondern bereits vorhandene Daten
benutzt.

B I ==

,  Operating pitch line Gear 1:
"W File Z-PitchCurve-Elliptical_1_zu_x2.DAT not found

Allready existing data will be used.

Abbildung 1.1-2: Fehlermeldung beim Neuladen.

WICHTIG:

Der Verlauf (Ubersetzung oder Walzlinie) muss mindestens vom Startwinkel bis zum Endwinkel
definiert sein. Um ein sauberes Verzahnen der Kurve zu erreichen muss die Kurve circa 30°
Vor- und Nachlauf haben. Falls kein Vor- und/oder Nachlauf in der Kurve enthalten ist, wird die
Kurve von der Software automatisch verlangert.

Tab,B fil“

an .bezugspron

I Basic data Reference profile ‘
Gear 1 Gear 2
Configuration  [Cutter/Toal: Pinion type cutter ~|[f]  configuration [Cutter/Tool: Finion type cutter
Pinion type cutter Own Input Pinion type cutter Own Input
Number of teeth z 50 ¥ Number of teeth z 50
Profile shift coefficient X 0.1300 Profile shift coefficient ®g -0.1500
Tip form Whole radius ~ Tip form \Whole radius ~
Addendum coefficient h'eo 1.3300 Addendum coefficient W 1.3500
Dedendum coefficient B 1.0500 Dedendum coefficient = 1.0500
Root radius coefficient pra 0.0500 Root radius coefficient Pl 0.0500
Protuberance height coefficient [ 0.0000 Protuberance height coefficient W 0.0000
Protuberance angle (=] 0.0000 ° Protuberance angle Oz 0.0000 °
Root form height coefficient hareg 0.0000 Root form height coefficient Wereg 0.0000
Ramp angle [ 0.0000 °© Ramp angle aw 0.0000 °
[¥] topping taol [#] tapping tool

Abbildung 1.2-1: Ansicht Modul Unrundrader Tab ,Bezugsprofil“.

Vorgabe eines uberschneidenden Stossrades ist zwingend, normalerweise das gleiche
Stossrad fur Rad1 und Rad2 vorgeben.

Profilverschiebungsfaktor des Stossrades x*, mit 0 eingeben (empfohlen, andernfalls gut
kontrollieren, ob die Rader gut abwalzen!).

Gute Resultate ergaben sich auch, wenn x*y; = -x*y, gesetzt wird (z.B. x*y; = 0.15, x*, = -0.15).



13 Wichtige Hinweise zur Bedienung
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Results

Tooth thickness deviation-1 -0.030 mm

Tooth thickness deviation-2 -0.030 mm

Total length of contact curve-1: 223.361 mm

Total length of contact curve-2: 223.229 mm

Angle -1: phia 0.000 ® phim 180.000 ® phie 360.000 °©
Length-1: La 16.711 mm Lm 64.230 mm Le 111.749 mm
Angle -2: phia 180.000 ® phim 90.000 ® phie 0.000 ©
Length-2: La 16.711 mm Lm 64.230 mm Le 111.749 mm
Mumber of teeth-1: Z1 = (Lel-Lal)/pt: 25.001

Abbildung 1.3-1: Ausschnitt aus dem Fenster ,Resultate’: Gewahlter Modul ergibt hier Z1 ganzzahlig.

Fehler - Beurteilung in den Vorgahen

Bei der Eingabe einer geschlossenen Kurve (Radl) mittels Walzkurve oder
Untersetzungsverlauf, somit Beginn bei 0°, Ende bei 360°, muss die Drehung von Rad2
ebenfalls 360° (oder ein Vielfaches davon) betragen, andernfalls ergibt sich ein Fehler.

Starting angle o | ooooo|| 1800000 @

o

End angle g | se0.0000| | -173.9498

Abbildung 1.3-2: kleiner Fehler bei Rad 2: e ist 179.9489 statt 180°. Dieser Fehler wirkt sich wegen dem
vorgegebenen Verzahnungsspiel aber nicht aus.

Sehr hilfreich ist es, die Anzahl der Rotationsschritte (pro 360°) zu andern, um mit grossen,
bzw. kleinen, Schritten zu drehen.

[

R

W A

“ | | Property Value 4
[» Center distance 44,8210 mm i_

Number of rotation steps 587 |

Abbildung 1.3-3: Anderung der Rotationsschritte.

Bei Berechnung der Rader mit Abmass (wichtig), missen die Rader mit dem ,Unabhangig
rechts drehen“-Knopf gegeneinander in den Flanken-Kontakt gebracht werden.

'Y EI e

Value | Rotate independently to the right I

Abbildung 1.3-4: Flankenkontakt herstellen.

Hinweis:
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13.9

Wenn die Verdrehung des einen Rades gegen das andere Rad beim Driicken des Knopfes
,Unabhangig rechts drehen® zu gross (oder zu Kklein) ist, dann muss die Anzahl
.Rotationsschritte“ grosser (kleiner) gemacht werden!

ceomery .t
[reshng EEYIEL PR A:

+ | | property Value
> Center distance 44.8210 mm

Number of rotation steps 3000
> Tooth form (- LEJ True
> Operating p\chm'EJ [¥] True

4 Gear2
> Tooth form V] True

> *@H

1

> Operating pitch circle [¥] True

Center point V] True i

; NMumber of rotation steps 3000

Abbildung 1.3-5: Veranderung der Rotationsschritte.

Bei kreisrunden Zahnradern kann die Zahnform massiv verandert werden durch Veranderung
der Profilverschiebung. In der aktuellen Unrund-Programmversion wird empfohlen, die
Profilverschiebungsfaktor des Stossrades x*,=0 zu setzen. Eine Zahnformveranderung kann
trotzdem durch Veranderung des Eingriffswinkels erreicht werden.

Genauigkeit der Zahnform

Die Genauigkeit (und damit die Grosse der Datei) beim IGES oder DXF-Export kann uber
,Berechnungen’ -> |Einstellungen’ vorgegeben werden.

. Madule specific sem ﬂ

Approximation for export

Permissible deviation € 1.0000 pm

Polygonal course ']

Abbildung 1.3-6: Modulspezifische Einstellungen.

Diese Eingabe beeinflusst nur die IGES oder DXF-Dateien.

Intern wird die Zahnform (jede Flanke) mit 100 Punkten berechnet. Diese Resultate befinden
sich in den TMP-Dateien (und im Report). Falls die Zahl der intern berechneten Punkte
verandert werden soll, kann dies durch eine Veranderung der entsprechenden Angabe in der
*,Z40-Datei gemacht werden:

Wenn Sie in einer gespeicherten Datei *.Z40 die Zeile:

ZSnc.AnzPunkteProFlanke=100;

Suchen und dort z.B. 40 statt 100 eintragen, werden nur noch 40 Punkte pro Flanke berechnet.



13.6 Ausgahe einzelner Zéihne fiir eine Festigkeitsherechnuny

ZRnc[0].AusgabeKontur=3;
ZRnc[1].AusgabeKontur=3;

B ZF -UNRUND-DATHalf-1.TMP - Editor

Datei Bearbeiten Format  Ansicht 7

I35 and DXF of Tooth No.3
da = 56.110
df = 43.773
=z!' = 34.188
= 34.000

L0000 £3.0551 d=56.1101 n=59.344:2
0109 £3.0551 d=56.1101 n=39.3219
0218 £3.05530 d=56.1101 n=39.7997
L0327 Z3.0530 d=56.1101 n=32.7774
L0436 Z5.0550 d=56.1101 n=59.755:2
L0545 Z5.0550 d=56.1101 n=59.73259
L0654 Z5.0550 d=56.1101 n=359.7107
L0763 285.0550 d=56.1101 n=59.6554

o N o Nnoma 20 AacAam A=Ce 4 4md = [ |

Abbildung 1.3-7: Ausschnitt aus der Exportdatei.

=l bW M= O
oo oooood

Ausgegeben wird immer die LINKE Flanke der x-ten Zahnlicke (als der 3.Llcke falls
AusgabeKontur=3).

Detaillierte Information zur Festigkeitsberechnung: $
siehe kisssoft-anl-059-D-Unrund Festigkeit.doc

13.1 Protokoll der Berechnung

(Ab Version 06-2009)

Das Protokoll ist sehr umfangreich, wenn unter ,Protokolleinstellungen’ die ausfuhrlichste
Variante gewahlt ist. Falls Sie eine kirzere Fassung winschen, den ,Datenumfang’ auf 5
stellen.

E %

General | Page layout | Header and footer |

Contents

I Extent of data 0 (detailed) -

Abbildung 1.3-8: Verandern des Datenumfangs.



14 Format der eingelesenen *.dat-Dateien; (Walzkurve(n) oder
Ubersetzungsveriauf)

| Z-Transmission-iLINEAR - Editor

Datei Bearbeiten Format Ansicht 7
i [¢# Transmission Ratic increasing linear with rotation angle of gearl
§|# (twice 360" plus prolongation of 60° at the beginning and at the end)
#
1# angle Transmission
# Gearl Ratio
0 0.4
0.2 0.402
0.4 0.404
0.6 0.406
0.8 0.408
1 0.41
E 1.2 0.412

Abbildung 1.4-1: Beispiel fiir Datei mit Ubersetzungsverlauf.

7| Z-PitchCurve-Elliptical 1_zu_2 - Editor
Datei Bearbeiten Format Ansicht 7

# Elliptical pitch 1ine of gear 1

# (twice 360° plus prolongation of 60° at the be
#

# Radius angle

13. 95770525 -60. 0000

13.97414631 -59,7333

13.99065459 -59. 4667

14. 00722842 -59, 2000

14.02386615 -58.9333

14. 04056611 -58. 6667

14.05732663 -58.4000

14, 07414604 -58.1333

14. 09102267 -57. 8667

14,.10795487 -57.6000

14.12494097 -57.3333

14.14197931 -57.0667

Abbildung 1.4-2: Beispiel fur Datei mit Walzkurve.
Zeilen, welche mit # beginnen sind Kommentare (werden nicht beachtet)

Zeilen mit Daten (Maximal 7800 Zeilen):
Bei Vorgabe der Ubersetzung i: Winkel (Rad1) und i

Bei Vorgabe der Walzkurve: Radius und Winkel



15 Inhalt und Bedeutung der erzeugten Temporér-Dateien

Wahrend der Berechnung werden temporare Daten erzeugt und in ein Verzeichnis abgelegt.
Welches Verzeichnis von KISSsoft dazu benutzt werden soll, wird in der KISS.ini im Abschnitt
.PATH" festgelegt.

Mame
|#]2F-H1_Rad 1 {Schritt 13, TMP
|#]2F-H1_Rad 1 {Schritt ), TMP
|#]2F-H1_Rad 2 {Schritt 13, TMP
|#]2F-H1_Rad 2 {Schritt 23, TMP
|®] ZF-UNRUND-1, TMP
|2] ZF-UNRUND-2. TMP
|#] ZF-UNRUND-DAT-1.THP
|#] ZF-UNRUND-DAT-2. THP
(&) ZF-UNRUND-GPLIME- 1. THP
|#] ZF-UNRUND-OPLINE-2. THP
|] Z-0pPitchPaints-1, TMP
| z-0pPitchPaints-2, TMP
|=] z-Walzkurve-1,TMP
|=] Z-Walzkurve-2, TMP

Abbildung 1.5-1: beim Ausflihren der Berechnung erzeugte temporare Dateien.

ZF-H1_Rad 1 (Schritt 1).TMP: Unbedeutende: Enthalt die Informationen zur
ZF-H1_Rad 2 (Schritt 1).TMP: Erzeugung des Stossrades (Werkzeug)

ZF-H1_Rad 1 (Schritt 2).TMP: Nicht wichtige Info: Enthalt Detailinfo, Flanke fiir
ZF-H1_Rad 2 (Schritt 2).TMP: Flanke, tber Erzeugung des Unrundrades

ZF-UNRUND-1.TMP: Enthalt interessante Info
Walzlinie 1; Bestimmung der Walzpunkte auf Walzlinie1
Berechnung Walzlinie 2 aus Walzlinie 1
Langen der Walzlinien
Dokumentation der Verzahnung (einzelne Punkte)
von Unrundrad 1 mit
X, Y, Normale, Durchmesser und Winkel

ZF-UNRUND-2.TMP: Enthalt interessante Info
Dokumentation der Verzahnung (einzelne Punkte)
von Unrundrad 2 mit
X, Y, Normale, Durchmesser und Winkel

ZF-UNRUND-DAT-1.TMP Zur moglichen Weiterverwendung
ZF-UNRUND-DAT-2.TMP Verzahnung (einzelne Punkte) X,Y-Koordinaten

ZF-UNRUND-OPLINE-1.TMP Zur moglichen Weiterverwendung
ZF-UNRUND-OPLINE-2.TMP Walzlinie (einzelne Punkte) X,Y-Koordinaten

Z-WalzKurve-1.TMP Zur méglichen Weiterverwendung

Z-WalzKurve-2.TMP Walzlinie (einzelne Punkte) r, ¢ -Koordinaten (*)
(*): Das Format entspricht exakt dem Format der
DAT-Datei (siehe ,Format der eingelesenen Dat-Dateien®)

Z-OpPitchPoints-1.TMP Zur maglichen Weiterverwendung
Z-OpPitchPoints-2. TMP Walzpunkte jedes Zahns in r, ¢ -Koordinaten



