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Diese Forderungen erfüllt der LMT Fette Räumzahn-Wälzfräser 

in idealer Weise mit seinen in der Höhe abgestuften Zähnen. 

Nur in jeder zweiten Zahnreihe haben die Fräser zähne die volle 

Profilhöhe. Die dazwischen liegenden Zähne sind auf etwa 1/3 der 

Profilhöhe be grenzt.

Dieses Konstruktionsprinzip ge stattet es 20 Spannuten auf einem 

noch praktikablen Frä ser  durchmesser unterzubringen.

Die 10 vollständigen Zähne auf dem Fräserumfang sind im Allge-

meinen ausreichend, um die Profilform innerhalb der geforderten 

Toleranzen zu erzeugen. Der Räumzahn-Wälzfräser kann daher 

auch als Fertigfräser eingesetzt werden.

In Abhängigkeit von der jeweiligen Qualitätsforderung ist der 

Räum zahn-Wälzfräser sowohl in hinterdrehter als auch in hinter-

schliffener Ausführung lieferbar.

Für die Schruppbearbeitung können die Fräserzähne mit versetz-

ten Spanrillen versehen werden, die die Späne aufteilen und die 

Schnittkräfte und den Verschleiß reduzieren.

Das Scharfschleifen der Räum zahn-Wälzfräser ist auf jeder 

üblichen Wälzfräser-Schleif ma schi  ne möglich. Dabei kann die 

einmal vorgenommene Einstellung der Spannutensteigung 

unabhängig von der Spannutentiefe beibehalten werden. Bis zu 

einem Steigungswinkel von 6° werden die Räumzahn-Wälzfräser 

mit achspa rallelen Spannuten gefertigt. Das ist die Voraussetzung  

für das Schärfen im Tiefschleifverfahren.

Das Konstruktionsprinzip des Räum  zahn-Wälzfräsers ist natürlich 

nicht auf die Bezugsprofile für Evolventenverzahnungen nach 

Mo   dul oder Diametral Pitch be schränkt. Es lässt sich auch für alle 

sonst üblichen Pro file und für Sonderprofile verwenden.

 These re quire ments  are  met per fect ly by  the LMT Fette  heavy  

du ty rough ing  hob  with  its ver ti cal ly stag gered  teeth.  The hob 

 teeth on ly  have  the  full pro file  height in eve ry sec ond  tooth  row. 

 The inter me di ate  teeth  are lim it ed to  about 1/3 of  the pro file 

 height.

 This de sign prin ci ple  makes it pos sible to acom mo date 20  flutes 

on a  still prac ti cable hob di am e ter.

 The 10 com plete  teeth on  the hob cir cum fer ence  are gen  er al ly 

suf fi cient  for pro duc ing  the pro file  shape with in  the re quired  

tol er anc es.  The  heavy du ty rough ing  hob  can there fore al so be 

 used as a fin ish ing tool.

De pend ing on  the qual ity re quired,  the  heavy du ty rough ing  hob 

is avail able ei ther re lief  turned or re lief  ground.

 For rough ing,  the hob  teeth  can be pro vid ed  with off set  chip 

 grooves,  which di vide  the  chips  and re duce  cutting forc es  and 

 wear.

Rough ing  hobs  can be re ground on  any stan dard  hob grind er.   

Once  set,  the  gash  lead  can be re tained, in de pen dent of  the  gash 

 depth. Rough ing  hobs  are man u fac tured  with ax ial ly par allel 

gash es up to  lead an gle of 6°,  which is a con di tion  for sharp en ing 

by  the  deep grind ing meth od.

 The de sign prin ci ple of  the heavy duty rough ing  hob is of  course 

 not lim it ed to  the ba sic pro files  for in vo lute  tooth  systems to  

mod ule or di a me tral  pitch,  but  can al so be  used  for  all oth er com-

mon pro files  and  for spe cial pro files.

Stirnaufriss eines Räumzahn-Wälzfräsers

 Face  plane of a heavy duty rough ing  hob

Zerspanungsanteile am Fräserzahn:

Zahnkopf entspricht Fläche F1 ≈ 75 %

Zahnfuß entspricht Fläche F2 ≈ 25 %

Zahnlückenvolumen  = 100 %

Met al re mov al ar e as on  the  cutter   tooth:

 Tooth  tip cor re sponds to ar ea F1 ≈ 75 %

Tooth  root cor re sponds to ar ea F2 ≈ 25 %

Tooth  gash vol ume  = 100 %
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для размещения заказа - lmt@lmttool.ru

lmt@lmttool.ru 

www.lmttool.ru


