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Beschreibung des Werkstücks:

 ◼ Modul

 ◼ Eingriffswinkel

 ◼ Schrägungswinkel

 ◼ Zähnezahl

 ◼ Kopfkreisdurchmesser

 ◼ Zahnhöhe oder Fußkreisdurch messer

 ◼ Profilverschiebungsfaktor oder Zahndicken-Kontrollmaße

 ◼ Breite des Rades

 ◼ Werkstoff und Zugfestigkeit

 ◼ Anzahl der zu fräsenden Werk stücke, evtl. Losgröße

Beschreibung des verwendeten Wälzfräsers:

 ◼ Fräserdurchmesser

 ◼ Schneidenlänge

 ◼ Spannutenzahl

 ◼ Gangzahl

 ◼ Schneidstoff

 ◼ Beschichtet oder unbeschichtet

 ◼ Beschichtung im Neuzustand des Fräsers, nachgeschliffen mit 

oder ohne Nach beschichtung

Beschreibung der Prozessparameter:

 ◼ Schnittgeschwindigkeit

 ◼ Vorschub

 ◼ Shiftsprung

 ◼ Zahl der im Paket gespannten Werkstücke

 ◼ Einschnitt- oder Mehrschnitt verfahren

 ◼ Gleichlauf- oder Gegenlauf verfahren

Beschreibung der Arbeits ergebnisse:

 ◼ Standmenge pro Nachschliff

 ◼ Länge der Verschleißmarke am Wälzfräser

 ◼ Fräszeit pro Stück oder Paket

Bei Qualitätsproblemen:

 ◼ Erreichte Qualität am Werkstück

Formulierung der Optimierungsziele:

Mögliche Zielsetzungen können sein z. B.:

 ◼ Kürzere Fräszeiten

 ◼ Größere Standmengen

 ◼ Bessere Verzahnungsqualität

Bei der Formulierung der Ziele ist zu bedenken, daß Maßnah-

men, die z. B. geeignet sind, die Zielsetzung „Verbesserung der 

Verzahnungsqualität“ zu erreichen, sich auch auf die Fräszeit und 

Verzahnungskosten auswirken.

Die Zielsetzung ist daher auch immer durch eine qualitative und 

quantitative Vorgabe der übrigen betroffenen Prozeßergebnisse 

zu vervollständigen.

Maschinenbedingte Grenzwerte wie:

 ◼ Max. Fräserdurchmesser

 ◼ Max. Fräserlänge

 ◼ Max. Frässpindel- und Tisch drehzahl

 ◼ Max. Shiftweg sind unbedingt anzugeben

Hierfür ist eine vollständige  Beschreibung des Werkstücks, 

der bisher verwendeten Wälz fräser, der Prozessparameter und 

 Arbeitsergebnisse erforderlich. Für die Optimierung muss eine 

klare Zielsetzung vorgegeben sein.

 For  this pur pose we re quire a com plete de scrip tion of  the work-

piece,  the  hob pre vi ous ly  used,  the pro cess pa ram e ters,  and  the  

re sults. A  clear tar get  must be spec i fied  for op ti mi za tion.

Wir optimieren auch Ihren Wälzfräsprozess

We  can al so op ti mize  your hob bing pro cess

De scrip tion of  the work piece:

 ◼ Mod ule

 ◼ Pres sure an gle

 ◼ He lix an gle

 ◼ Num ber of  teeth

 ◼  Tip cir cle di am e ter

 ◼ Tooth height or  root cir cle di am e ter

 ◼ Pro file dis place ment fac tor or stan dards  for set ting  the  tooth 

thick ness

 ◼  Width of  the  gear

 ◼ Ma te ri al  and ten sile  strength

 ◼ Num ber of work piec es to be ma chined;  lot  size, if ap pli cable

De scrip tion of  the  hob em ployed:

 ◼ Hob di am e ter

 ◼ Cutting  edge  length

 ◼ Num ber of gash es

 ◼ Num ber of  starts

 ◼ Cutting ma te ri al

 ◼ Coat ed/un coat ed

 ◼ Coat ing  with  hob in  new con di tion, re ground  with or with out 

re-coat ing

De scrip tion of  the pro cess pa ram e ters:

 ◼  Cutting  speed

 ◼ Feed

 ◼ Shift in cre ment

 ◼ Num ber of work piec es clamped in  the  pack

 ◼ Sin gle- cut/mul ti ple- cut pro cess

 ◼ Climb or con ven tion al hob bing

De scrip tion of  the re sults:

 ◼ Tool  life qual ity  per re grind

 ◼ Length of  the  wear  mark on  the  hob

 ◼ Ma chin ing  time  per work piece or work piece  pack

In  the  event of qual ity prob lems:

 ◼ Qual ity at tained on  the work piece

For mu la tion of  the op ti mi za tion ob jec tives:

Pos sible tar gets  may in clude:

 ◼ Short er ma chin ing  times

 ◼ Super i or  tool  life qual ity

 ◼ Super i or  gear qual ity

When defining the gearing targets, it has to be considered that, 

 for ex am ple,  the ob jec tive “im prove ment of  the  gear qual ity”,  

in flu ence  the ma chin ing  time  and  gear gen er a tion  costs.

 The ob jec tive  must there fore al ways be sup ple ment ed by a qual-

ita tive  and quan ti ta tive spec ifi ca tion of  the re main ing pro cess 

re sults.

Lim it val ues im posed by  the ma chine  must be spec i fied,  such 

as:

 ◼ Max.  cutter di am e ter

 ◼ Max.  cutter  length

 ◼ Max.  cutter spin dle  and ta ble  speed

 ◼ Max.  shift dis tance
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