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Ein Fräser mit hoher Spannutenzahl erzeugt auch ein dichteres 

Hüllkurvennetz, d. h., die Profilform der Verzahnung wird besser. 

Besonders bei kleinen Werkstückzähnezahlen ist das von Bedeu-

tung.

Für hohe Standmengen ist er un erlässlich, dass Hochleistungs-

Wälzfräser beschichtet werden. Die hohe Härte der Beschich-

tung und die Absenkung der Reibung zwischen den Spänen und 

den Span- und Frei flächen der Fräserzähne erlauben höhere 

Schnittgeschwindigkeiten und Vorschübe bei erheblich erhöhter 

Standmenge.

Durch das Schärfen der Wälzfräser wird die Beschichtung an den 

Spanflächen abgetragen. Auf den nun unbeschichteten Span-

flächen wird der Kolkverschleiß zunehmen und die Standmenge 

abnehmen. Um das hohe Leistungspotential dieser Fräser voll zu 

nutzen, ist es daher nur konsequent, Wälzfräser für das Hochleis-

tungsfräsen nach dem Schärfen wieder zu beschichten.

Die Standmenge erhöht sich selbstverständlich auch mit zu-

nehmender Fräserlänge, da sich der Shiftweg um den gleichen 

Betrag verlängert um den die Fräserlänge angehoben wird.

Einen erheblichen Einfluss auf die Standmenge hat die Shift-

strategie. Die Strategie für das Hochleistungs-Wälzfräsen wird 

mit Grob shiften bezeichnet.

Bekanntlich wird der Shiftsprung berechnet, indem der zur Ver-

fügung stehende Shiftweg durch die Anzahl der Werkstücke oder 

Werkstückpakete dividiert wird, die zwischen zwei Scharfschliffen 

gefräst werden können. Auf konventio nellen Wälzfräsmaschinen 

war es  üblich, mit diesem errechneten Shiftsprung den Wälzfräser 

einmal durchzushiften und dann zu schärfen. In der Praxis hat 

es sich aber erwiesen, dass die Standmenge erheblich ansteigt, 

wenn der Fräser mehrfach mit einem vergrößerten Shiftsprung 

durchgeshiftet wird. Dabei ist es wichtig, dass der  Startpunkt für 

den folgenden Shiftdurchgang immer um einen geringen Betrag 

in Shiftrichtung verschoben wird.

Beim Grobshiften lässt sich auch die Verschleißentwicklung sehr 

gut beobachten und die vorgegebene Verschleißmarkenbreite 

problemlos einhalten, siehe Abb. Seite 11.

Kürzere Fräszeiten

Die Fräszeit (Hauptzeit) beim Wälzfräsen wird einerseits durch 

Radbreite und Zähnezahl und andererseits durch Schnittge-

schwindigkeit, Fräserdurchmesser, Gangzahl und Axialvorschub 

bestimmt.

Die Radbreite und die Zähnezahl sind fest vorgegebene geome-

trische Größen und die Schnittgeschwindigkeit ist weitgehend 

von dem Werkstoff des Zahnrades und dessen Zugfestigkeit und 

Bearbeitbarkeit abhängig.

Die Fräszeit ändert sich aber mit dem Fräserdurchmesser. Bei 

kleinerem Fräserdurchmesser und gleichbleibender Schnittge-

schwindigkeit erhöhen sich Frässpindel- und Tischdrehzahl und 

die Fräszeit wird reduziert. Außerdem verkürzt sich bei kleinerem 

Fräserdurchmesser der Fräsweg beim Axialfräsen.

A hob  with a  high num ber of gash es al so gen er ates a dens er  

en ve lope net work, i.e.  the pro file  form of  the  gear is im proved. 

 This is par tic u lar ly sig nifi  cant  for work piec es  with a  small num ber 

of  teeth.

In or der to  achieve a  high  tool  life qual ity,  high-per for mance  hobs 

 must be coat ed. The  high de gree of hard ness of  the coat ing  and 

 the re duc tion in fric tion  between  the  chips  and  the  cutting fac es 

 and  flanks of  the  cutter  teeth per mit high er  cutting  speeds  and 

 feeds to geth er  with con sid er ably long er  tool  life.

 When  the  hob is sharp ened,  the coat ing is re moved  from  the 

 cutting fac es. Pit ting in creas es on  the  now un coat ed  cutting 

fac es,  and  the  tool  life qual ity is re duced. In or der to ex ploit 

 the  high per for mance po ten tial of  these  hobs in  full,  hobs  for 

 high-per for mance ma chin ing  must be re-coat ed.

 The  tool  life qual ity is ob vi ous ly al so in creased if  the  cutter  length 

is ex tend ed,  since  the  shift dis tance is ex tend ed equally to  the 

 cutter  length.

 The  shift strat e gy  has a con sid er able in flu ence  upon  the  tool  life 

qual ity.  The strat e gy  for  high-per for mance hob bing is de scribed 

as  coarse shift ing.

 The  shift in cre ment is cal cu lat ed in  the fa mil iar  way by di vid-

ing  the avail able  shift dis tance by  the num ber of work piec es or 

work piece  packs  which  can be ma chined  between  two re grinds. 

On con ven tion al hob bing ma chines,  the stan dard pro ce dure  was 

to  shift  the  hob  through  once by  the  shift in cre ment cal cu lat ed in 

 this  way,  and  then to re grind it. Prac ti cal ex pe ri ence  has  shown 

howev er  that  the  tool  life is  raised con sid er ably if  the  hob is shift-

ed  through sev er al  times  with an in creased  shift in cre ment. It is 

im por tant  that  the start ing  point  for  the sub se quent  shift  pass is 

dis placed  with  each  shift by a  small dis tance in  the di rec tion of 

shift ing.

 Coarse shift ing al so en ables  the  wear de vel op ment to be ob-

served close ly  and  the spec i fied  wear  mark  width to be ad hered 

to with out dif fi cul ty, see fig. page 11.

Short er ma chin ing  times

 The ma chin ing  time (pro duc tion  time)  for  the hob bing pro cess 

is de ter mined on  the  one  hand by  the  gear  width  and num ber of 

 teeth,  and on  the oth er by  the  cutting  speed,  hob di am e ter, num-

ber of  starts,  and ax ial  feed.

 The  gear  width  and  the num ber of  teeth  are  fixed geo met ric     

val ues.  The  cutting  speed is large ly de pen dent  upon  the  gear  

ma te ri al,  its ten sile  strength  and ma chine abil ity.

 The ma chin ing  time however chang es with  the hob di am e ter. 

 With a  small hob di am e ter  and  with  the  cutting  speed un changed, 

 the  hob spin dle  and ta ble  speeds in crease,  and  the ma chin ing 

 time is re duced. At  the  same  time, a re duc tion in  hob di am e ter  

re sults in a re duc tion in  the hobbing dis tance  for ax ial ma chin ing.
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