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Wälzfräser mit hohen Spannutenzahlen

Mul ti ple- gash  hobs

Für das Hochleistungs-Wälzfräsen von Stirnrädern sind beschich-

tete Vollstahl-Wälzfräser mit hohen Span nutenzahlen sehr gut 

ge  eignet. Die hohe Spannutenzahl ermöglicht eine hohe Zerspa-

nungsleistung und die Standzeit wird durch die Beschichtung und 

gegebenenfalls durch die Wiederbeschichtung deutlich erhöht.

Von Hochleistungs-Wälzfräsern werden im Vergleich zu konven-

tionellen Wälzfräsern:

 ◼ Höhere Standmengen und

 ◼ kürzere Fräszeiten

 ◼ bei mindestens gleich bleibender oder verbesserter  

Verzahnungsqualität gefordert.

Zwischen diesen Forderungen bestehen Wechselbeziehungen 

derart, dass Maßnahmen, die z. B.  geeignet sind, die Fräszeit 

zu verkürzen, sich mindernd auf die Standmenge oder auf die 

Verzahnungsqualität auswirken können.

Wälzfräser können nur unter Berücksichtigung ihres Umfeldes 

ziel gerichtet optimiert werden. Ausgehend von der Geometrie  

und den Werkstoff- und Qualitätsmerkmalen der jeweiligen 

Verzahnung, sind Wälzfräserauslegung und Schnittparameter 

so aufeinander abzustimmen, dass die gestellten Forderungen 

weitgehend erfüllt werden.

Kopfspanungsdicke

Bei der Auslegung und Optimierung von Wälzfräsern ist die Kopf-

spanungsdicke ein wichtiges Kriterium.

Die Kopfspanungsdicke ist die theoretische maximale Spandicke, 

die durch die Zahnköpfe der Frä serzähne abgetrennt werden.

Folgende Fräsermerkmale und Schnittparameter werden bei der 

Berechnung der Kopfspanungsdicke berücksichtigt:

 ◼ Modul

 ◼ Zähnezahl

 ◼ Schrägungswinkel

 ◼ Profilverschiebung

 ◼ Fräserdurchmesser

 ◼ Spannutenzahl

 ◼ Gangzahl

 ◼ Axialvorschub

 ◼ Frästiefe

Coat ed sol id- type  hobs  with a  high num ber of gash es  are ideally 

suit ed to  high-per for mance hob bing of  spur  gears. The  high  

num ber of gash es per mits a  high  rate of  chip re mov al,  and  the 

 tool  life is in creased sub stan tial ly by  the coat ing  and,  where  

ap pli cable, re-coat ing.

Com pared to con ven tion al  hobs,  high-per for mance  hobs  are  

re quired to  have:

 ◼ A high er  tool  life qual ity and

 ◼ short er ma chin ing  times

 ◼ at  least  equal if  not super i or  gear qual ity.

 These re quire ments  are inter re lat ed,  such  that meas ures  which 

 for ex am ple re duce  the ma chin ing  time,  may  have a det ri men tal 

ef fect  upon  the  tool  life or  the  gear qual ity.

 Hobs  can be op ti mized on ly in con sid er a tion of  the ma chin ing en-

vi ron ment.  Based  upon  the geom e try  and  the ma te ri al  and qual ity 

char ac ter is tics of  the  gear in ques tion,  the  hob de sign  and  cutting 

pa ram e ters  must be  matched in such a way  that  the re quire ments 

 are broad ly ful filled.

 Tip  chip thick ness

 The  tip  chip thick ness is an im por tant cri ter ion  for  hob de sign  and 

op ti mi za tion.

 The  tip  chip thick ness is  the theo ret i cal max i mum  chip thick ness 

 which  can be re moved by  the tooth tips of the hob.

 The fol low ing  hob char ac ter is tics  and  cutting pa ram e ters  are  

tak en  into ac count dur ing cal cu la tion of  the  tip  chip thick ness:

 ◼ Mod ule

 ◼ Num ber of  teeth

 ◼ He lix an gle

 ◼ Pro file dis place ment

 ◼  Cutter di am e ter

 ◼ Num ber of gash es

 ◼ Num ber of  starts

 ◼ Ax ial  feed

 ◼ Cutting  depth

Maximale Kopfspanungsdicke

Max i mum  tip  chip thick ness

Schnitt-
tiefe

Cutting depth

ra0

h1 max

Werk-
stück

Work-
piece Fräsermittelpunkt

Centre of hob

m = Modul Module

Z2 = Zähnezahl Number of teeth

β0 = Schrägungswinkel (rad)

  Helix angle (radian)

xP = Profilverschiebungsfaktor

  Profile displacement factor

ra0 = Halber Fräserdurchmesser

  Half hob diameter

i = Spannutenzahl/Gangzahl

  Number of gashes/number of starts

fa = Axialvorschub Axial feed

a = Frästiefe Cutting depth

Dissertation von Bernd Hoffmeister 1970 

Dissertation by Bernd Hoffmeister 1970

Beispiel Example:

m = 4 β0 = 16 ra0 = 55 fa = 4

Z2 = 46 xP = 0,2 i = 12/2 a = 9

h1 = 0,3659

h1 max = 4,9 · m · Z2
(9,25 · 10–3 · β0 – 0,542) · e–0,015 · β0 ·

· e–0,015 · xp · (   ra0 ___ 
m

  )
(–8,25 · 10–3 · β0 – 0,225)

 · i–0,877 ·

· (  fa __
 m  )

0,511

· (  a __
 m  )

0,319

 [mm]
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