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Wälzfräser mit hohen Spannutenzahlen

Mul ti ple- gash  hobs

Verzahnungsqualität

Die Verzahnungsqualität hängt zunächst von der Genauigkeit der 
Wälzfräsmaschine, von der Wälzfräserqualität, von einer stabilen 
Aufspannung des Werkstücks und von dem einwandfreien Rund- 
und Planlauf von Werkstück und Wälzfräser ab.

Der Axialvorschub und der Fräserdurchmesser sind entscheidend 
für die Tiefe der Vorschubmarkierungen. Mit Rücksicht auf die 
 Verzahnungsqualität beim Fertigfräsen oder auf nachfolgende 
Arbeitsgänge, wie das Hohnen oder Schleifen, ist es erforderlich, 
die Tiefe der Vorschubmarkierungen und damit den Vorschub zu 
begrenzen.

Gangzahl und Spannutenzahl haben Einfluss auf die Größe der 
 Hüllschnittabweichungen. Fräserdurchmesser, Spannutenzahl, 
Gangzahl, Axialvorschub und Fräs tiefe gehen in die Berechnung 
der Kopfspanungsdicken ein und haben dadurch Einfluss auf die 
Schnittkräfte und damit auch auf die Qualität der Verzahnung.
Unter Qualitätsgesichtspunkten ist für jede Fräserauslegung nicht 
nur die richtige Wälzfräserqualität nach DIN 3968 oder vergleich-
baren Wälzfräsernormen festzulegen, sondern es ist auch zu 
überprüfen, ob Kopfspanungsdicke, Vorschubmarkierungen und 
Hüllschnittabweichungen innerhalb der vorgegebenen Grenzen 
liegen.

Zusammenfassung

Bei der Optimierung des Wälzfräs prozesses ist unbedingt das 
gesamte System, bestehend aus Wälzfräsmaschine, Werkstück, 
Wälzfräser und Schnittparameter zu betrachten.
Bei Änderung einer Größe in  diesem System sind die Auswirkun-
gen auf die verschiedenen Ziel setzungen sowohl unter ökonomi-
schen wie auch unter qualitativen Gesichtspunkten zu untersu-
chen.
Ein optimierter Hochleistungs-Wälzfräser ist immer auf die indivi-
duelle Verzahnungsaufgabe zugeschnitten. Die auf Seite 34 ab-
gedruckte Baumaßtabelle ist daher nur als Leitfaden anzusehen, 
um die Vielfalt der mög lichen Fräserabmessungen zu begrenzen 
und damit auch einen Beitrag zur Kostensenkung zu leisten.

 Gear qual ity

 The  gear qual ity is de ter mined pri mar i ly by  the ac cu ra cy of  the 
hob bing ma chine,  the qual ity of  the  hob,  stable clamp ing of  the 
work piece,  and ze ro ra di al  and ax ial run out of  the work piece  and 
 hob.

 The ax ial  feed  and  the di am e ter of  the  hob  are de ci sive  for  the 
 depth of  the  feed marks. In con sid er a tion of  the  gear qual ity pro-
duced dur ing fin ish-hobbing or sub se quent pro cess es  such as 
honing and grind ing,  the  depth of  the  feed marks  and there fore 
 the  feed  must be lim it ed.

 The num ber of  starts  and  the num ber of gash es influence the 
en vel op ing  cut de vi a tions.  The  hob di am e ter, num ber of gash es, 
num ber of  starts, ax ial  feed,  and  cutting  depth  are in clud ed in  the 
cal cu la tion of  the  tip  chip thick ness es,  and there fore in flu ence  the 
 cutting forc es  and al so  the qual ity of  the  gear. With re gard to  the 
qual ity as pects,  not on ly  the cor rect  hob qual ity must be speci-
fied to  DIN 3968 or com par able  hob stan dards  for  each hob bing 
ar range ment;  the  chip thick ness,  feed marks  and en vel op ing  cut 
de vi a tions  must al so be  checked to en sure  that  they  lie with in  the 
spec i fied lim its.

Sum mary

Op ti mi za tion of  the hob bing pro cess  requires con sid er a tion of  the 
en tire  system, com pris ing  the hob bing ma chine, work piece,  hob, 
 and  cutting pa ram e ters.
 Should  one var i able in  this  system  change,  the ef fects  upon  the 
var i ous tar gets  must be ex am ined,  with re gard to  both ec o nom i-
cal  and qual ity as pects.
An  ideal  high-per for mance  hob is al ways  geared to  the in di vi - 
d u al  application.  The  size ta ble  shown on  page 34  should there-
fore on ly be regard ed as a  guide by  means of  which  the  huge 
 range of pos sible  hob di am e ters  can be lim it ed  and a con tri bu tion 
con se quent ly  made to wards re duc tion of  the   
costs.
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