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Kurzfassung 

Verzahnte Großwälzlager haben im Schwermaschinenbau vielfältige Einsatzberei-

che, die sich hinsichtlich ihrer Anforderungen stark unterscheiden können. Moderne 

Windenergieanlagen wären ohne Großwälzlager nicht denkbar. In diesen Anlagen 

zur Stromerzeugung werden die Wälzlager zur Blattverstellung oder zur Nachführung 

der Anlage in den Wind eingesetzt. Der Trend in der Windindustrie geht in Richtung 

immer leistungsfähigerer Anlagen in der sogenannten Multimegawattklasse (ober-

halb 5 MW). Ein weiteres spezielles Anwendungsfeld für Großwälzlager ist der Ein-

satz in Tunnelvortriebsmaschinen als Antrieb für das Bohrschild. 

Die Einsatzbedingungen stellen gerade an die Verzahnungen der Wälzlager sehr 

hohe Ansprüche hinsichtlich der zu übertragenden Kräfte und der erforderlichen Le-

bensdauer. Aus diesem Grund ist ein Härten der Verzahnungen notwendig, um den 

Anforderungen gerecht zu werden. 

Prozessbedingte Verzüge der Werkstücke und hohe geforderte Verzahnungsqualitä-

ten verlangen eine Hartbearbeitung der Zahnflanken. Insbesondere bei großen Zahn-

rädern (bis zu 10.000 mm Durchmesser) bieten Verfahren mit geometrisch bestimm-

ter Schneide einen wirtschaftlichen und technischen Vorteil in der Trockenbearbei-

tung von gehärteten Verzahnungen. 

In der vorliegenden Arbeit wird der Einsatz von modernen Schneidstoffen wie 

Ultrafeinstkornhartmetall und PCBN unter praktischen Fertigungsbedingungen unter-

sucht sowie der thermische Einfluss auf die Zahnflanke analysiert. Ziel ist die Opti-

mierung der Fertigung, um dem wirtschaftlichen Druck des Marktes zur Kostenreduk-

tion zu begegnen. 
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Abstract 

Slewing bearings with gears can be found in a wide area of applications in machine 

construction that have various requirements. Modern wind turbines are not possible 

to be constructed without slewing bearings. In this energy generating machines 

bearings are used to pitch the blades or to track the machine into the wind. Within the 

wind industry the trend is leading towards multi-megawatt class machines (above 5 

MW). Another field of application for slewing bearings is the use in tunnel drilling 

machines for driving the drilling head. 

The operational conditions put up high requirements for the gears regarding the 

transmission of power and the necessary life time. A hardening of the gears is 

unavoidable to meet these demands. 

Due to process caused distortions of the workpieces and in order to meet high gear 

quality standards a hard machining of the gear flanks is needed. Especially for big 

gears (up to 10.000 mm diameter) processing methods that use well defined cutting 

edges offer an economical and technical advantage in the dry cutting of hardened 

gears. 

In this present work the use of modern cutting materials like ultra-fine grained carbide 

and PCBN is investigated under practical production conditions. The thermal 

influence on the gear flank is analyzed. The target is to optimize the production in 

order to counter the market pressure regarding cost reduction. 
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