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Mit unserem Räumzahn-Wälzfräser wer den hohe Zerspanungs -
leistun gen beim Vorfräsen von Zahnrädern ab Modul 6, mit  
gro ßen Zähnezahlen und großen Rad breiten erzielt.

Diese hohen Zerspanungsleistun gen werden möglich durch die 
Wahl einer günstigen Schneiden geometrie und die Aufteilung des 
Spanvolumens auf eine relativ große Anzahl von Kopfschneiden 
des Werkzeuges.

Aufgrund der gleichmäßigen Schnei denbelastung zeichnet sich 
dieses Werkzeug durch seinen besonders ruhigen Lauf während 
der Fräsoperation aus. Genauso bei größten Vorschüben und 
Spa nungs    querschnitten.

Die konstruktive Ausführung des Räumzahn-Wälzfräsers ergibt 
sich aus folgenden Überlegungen:

 ◼ Das zu zerspanende Volumen bei der Herstellung einer Ver-
zahnung nimmt quadratisch mit dem Modul zu. Die Span-
nutenzahl jedoch wird wegen der größeren Profilhöhe bei 
den üblichen Fräserbaumaßen kleiner. Daraus resultiert eine 
höhere Belastung der einzelnen Fräserzähne.

 ◼ Etwa 75 % der Zerspanungs arbeit werden im Kopfbereich der 
Fräserzähne geleistet. Besonders beim Schruppen bewirkt das 
eine höchst un gleichmäßige Belastung und Verschleißausbil-
dung an den Fräserzähnen. Der größere Kopf  eckenverschleiß 
bestimmt das Ende der Standzeit, wäh rend die Schneidkanten 
im Zahn mittel- und -fußbereich nur sehr geringen Verschleiß 
zeigen.

 ◼ Von einem leistungsfähigen und wirtschaftlichen Wälz frä ser 
muss daher eine hohe Spannutenzahl gefordert werden, ohne 
dass der Außen durchmesser des Fräsers ex trem groß wird. 
Die Zahl der Kopfschneiden sollte größer sein als die der  
Flanken- bzw. Fußschneiden.

 High  cutting ca pac ities  are  achieved  with our  heavy du ty rough-
ing  hob  when rough ing  gears  from mod ule 6 on wards  with  high 
 tooth num bers  and  large  gear  widths.

 These  high  cutting ca pac ities  are  made pos sible by a fa vour able 
 cutting  edge geom e try  and  the dis tri bu tion of  the met al re mov al 
ca pac ity  over a rel a tive ly  large num ber of  tool  cutting fac es.

Be cause of  its  even  cutting  edge  load,  this  tool is par tic u lar ly 
 quiet in op er a tion,  even  with max i mum  feeds  and  high  chip thick-
ness.

 The de sign of  the  heavy du ty rough ing  hob is  based on  the fol-
low ing con sid er a tions:

 ◼ The vol ume of met al to be re moved  when  cutting  gears in-
creas es quad rat i cal ly  with  the mod ule, where as  the num ber of 
gash es, be cause of  the great er pro file  height, be comes small-
er in  the usu al  cutter siz es.  This re sults in a great er  load on  the 
in di vid u al  cutter  teeth.

 ◼ Ap prox i mate ly 75 % of  the met al re mov al  work  takes  place 
in  the  tip ar ea of  the hob  teeth.  This re sults, par tic u lar ly  when 
rough ing, in an ex treme ly un even  load  and  wear dis tri bu tion 
on  the hob  teeth.  The great er  tip cor ner  wear de ter mines  the 
du ra tion of  the ser vice  life, where as  the  cutting edg es in  the 
 tooth cen tre-  and  root ar ea  show on ly  very lit tle  wear.

 ◼ An ef fi cient  and ec o nom i cal  hob  must there fore  have a  large 
num ber of gash es, with out mak ing  the out side di am e ter of  
 the  cutter  too  large.  The num ber of  tip  cutting fac es  should 
ex ceed  that of  the  flank  and  root  cutting edg es.
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