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Raumzahn-Walzfraser
Heavy duty roughing hobs

Mit unserem Radumzahn-Walzfraser werden hohe Zerspanungs-
leistungen beim Vorfrasen von Zahnradern ab Modul 6, mit
groBen Z&hnezahlen und groBen Radbreiten erzielt.

Diese hohen Zerspanungsleistungen werden mdéglich durch die
Wahl einer glinstigen Schneidengeometrie und die Aufteilung des
Spanvolumens auf eine relativ groBe Anzahl von Kopfschneiden
des Werkzeuges.

Aufgrund der gleichméaBigen Schneidenbelastung zeichnet sich
dieses Werkzeug durch seinen besonders ruhigen Lauf wahrend
der Frasoperation aus. Genauso bei groBten Vorschiben und
Spanungsquerschnitten.

Die konstruktive Ausfiihrung des Raumzahn-Walzfrasers ergibt

sich aus folgenden Uberlegungen:

B Das zu zerspanende Volumen bei der Herstellung einer Ver-
zahnung nimmt quadratisch mit dem Modul zu. Die Span-
nutenzahl jedoch wird wegen der gréBeren Profilhdhe bei
den Ublichen FraserbaumaBen kleiner. Daraus resultiert eine
hdhere Belastung der einzelnen Fraserzéhne.

B Etwa 75 % der Zerspanungsarbeit werden im Kopfbereich der
Fraserzahne geleistet. Besonders beim Schruppen bewirkt das
eine hochst ungleichmaBige Belastung und VerschleiBausbil-
dung an den Fraserzahnen. Der groBere Kopfeckenverschlei
bestimmt das Ende der Standzeit, wéhrend die Schneidkanten
im Zahnmittel- und -fuBbereich nur sehr geringen Verschlei3
zeigen.

B Von einem leistungsféhigen und wirtschaftlichen Walzfraser
muss daher eine hohe Spannutenzahl gefordert werden, ohne
dass der AuBendurchmesser des Frasers extrem groB3 wird.
Die Zahl der Kopfschneiden sollte gréBer sein als die der
Flanken- bzw. FuBschneiden.
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High cutting capacities are achieved with our heavy duty rough-
ing hob when roughing gears from module 6 onwards with high
tooth numbers and large gear widths.

These high cutting capacities are made possible by a favourable
cutting edge geometry and the distribution of the metal removal
capacity over a relatively large number of tool cutting faces.

Because of its even cutting edge load, this tool is particularly
quiet in operation, even with maximum feeds and high chip thick-
ness.

The design of the heavy duty roughing hob is based on the fol-

lowing considerations:

B The volume of metal to be removed when cutting gears in-
creases quadratically with the module, whereas the number of
gashes, because of the greater profile height, becomes small-
er in the usual cutter sizes. This results in a greater load on the
individual cutter teeth.

B Approximately 75 % of the metal removal work takes place
in the tip area of the hob teeth. This results, particularly when
roughing, in an extremely uneven load and wear distribution
on the hob teeth. The greater tip corner wear determines the
duration of the service life, whereas the cutting edges in the
tooth centre- and root area show only very little wear.

m  An efficient and economical hob must therefore have a large
number of gashes, without making the outside diameter of
the cutter too large. The number of tip cutting faces should
exceed that of the flank and root cutting edges.
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