
Wälzfräser zur Herstellung von gerade- und schrägverzahnten

Stirnrädern mit Evolventenflanken

 Hobs  for pro duc ing  straight-  and hel i cal- tooth  spur  gears  with in vo lute  flanks

Die geometrischen Grundbegriffe eines Stirnrad-Wälzfräsers  

zur Erzeugung von Zahnrädern mit Evolventenflanken sind in 

DIN 8000 festgelegt und ausführlich erläutert. Danach ist der 

geometrische Ausgangskörper eines Wälzfräsers immer eine 

Schnecke. Wird nun diese Schnecke mit Spannuten versehen, 

erhält man die Fräserzähne. Diese werden durch das sogenannte 

„Hinterarbeiten“ schnittfähig.

Das Hinterarbeiten geschieht auf speziell für dieses Verfahren 

 ent wickelten Werkzeugmaschinen und ist sehr zeitaufwendig und 

damit auch kostspielig. Für Wälzfräser mit niedrigen Anforderun-

gen hinsichtlich der Genauigkeit genügt als Hinterarbeitungs-

verfahren das Hinterdrehen, für höhere Qualitätsansprüche wird 

der Wälzfräser hinterschliffen.

Allgemein gilt, dass hinterdrehte Wälzfräser annähernd die  

Güteklasse B nach DIN 3968 erreichen. Hinterschliffene Wälz-

fräser erreichen die Güteklasse A, AA und genauer. In DIN 3968 

ist die höchste Güteklasse AA. Es ist für besonders hohe Qua-

litätsansprüche üblich, die Toleranzen der Güteklasse AA noch 

einzuengen. Güteklasse entsprechend AAA nach DIN 3868, ohne 

Kommentar, bedeutet die Ein engung auf 75 % der Toleranzen 

von AA für alle Messgrößen mit Ausnahme der Bohrung.

Werden spezielle Toleranzeinengungen gegenüber der Toleranz 

AA gewünscht, so erfolgt dies ebenfalls mit der Angabe AAA. 

Dabei werden jedoch die einzelnen Messgrößen und die Tole-

ranzeinengung in % oder direkt in μm angegeben. Z. B. Güte-

klasse AAA nach DIN 3968, lfd. Nr. 16 und 17 eingeengt auf 50 % 

der Toleranz von AA.

Wälzfräsertoleranzen haben die Aufgabe, die Werkzeuge hinsicht-

lich ihrer Genauigkeit einer Güteklasse zuzuordnen. Aufgrund 

der Wälzfräser-Güteklassen können dann Prognosen auf die zu 

erwartende Radqualität gemacht werden.

Nicht alle Anforderungen mit dem Ziel einer „guten Radqualität“ 

im weiteren Sinn, z. B. hohe Laufruhe oder eine erwünschte Kopf- 

und Fußrücknahme, werden allein durch eine hohe Fräserquali-

tät erreicht. Bei derartigen Forderungen haben sich Wälzfräser 

bewährt, die eine definierte Profilhöhenballigkeit haben. Je 

nach Belastung und Anforderung an das Zahnrad kann aus den 

verschiedenen Tabellen N102S, N102S/3 oder N102S/5 die pas-

sende Profilhöhenballigkeit ausgewählt werden. Zu beachten ist, 

dass die Werkzeug-Profilhöhenballigkeit nicht zu 100 % auf das 

Zahnrad übertragen wird. Es gilt: Je kleiner die Zähnezahl des 

Rades um so geringer der wirksame Balligkeitsanteil. 

 The fun da men tal geo met ri cal con cepts of a  spur  gear  hob  for 

gen er at ing  gears  with in vo lute  flanks  are  laid  down  and ex plained 

in de tail in  DIN 8000. Ac cord ing to  this,  the ba sic  body of a  hob is 

al ways a  worm. If  this  worm is  now pro vid ed  with  flutes,  cutting 

 teeth re sult.  These be come ca pable of  cutting by be ing  backed 

 off or re lieved.

 This re liev ing op er a tion is car ried  out on ma chine  tools spe cial ly 

de vel oped  for  this pro cess; it is  very  time con sum ing  and there-

fore al so ex pen sive.  For  hobs to mod er ate ac cu ra cy spec ifi ca-

tions, re lief turn ing is suf fi cient;  for strict er qual ity re quire ments 

 the  hob is re lief  ground.

Gen er al ly, re lief  turned  hobs  achieve qual ity  class B ap prox i mate-

ly to  DIN 3968. Re lief  ground  hobs  achieve qual ity class es A, AA 

 and high er.  The high est qual ity  class in  DIN 3968 is AA.  For ex-

cep tion al ly  high qual ity re quire ments it is usu al to re strict  the tol-

er anc es of qual ity  class AA  still fur ther. Qual ity  class cor re spond-

ing to  AAA to  DIN 3868, with out com ment,  means  the re stric tion 

to 75 % of  the AA tol er anc es  for  all mea sur able var i ables.

If spe cial tol er ance re stric tions of  the AA tol er ance  are re quired, 

 this is al so  done  with  the  AAA ref er ence,  but  the in di vid u al mea-

sur able var i ables  and  the tol er ance re stric tion  are  now giv en in % 

or di rect ly in mm. E.g. qual ity  class  AAA to  DIN 3968,  item  nos. 16 

 and 17 re strict ed to 50 % of  the tol er ance of AA.

 The pur pose of  hob tol er anc es is to as sign  the  tools to a qual ity 

 class ac cord ing to  their ac cu ra cy. On  the ba sis of  the  hob qual ity 

class es,  the ex pect ed  gear qual ity  can  then be fore cast.

 Not  all re quire ments  aimed at a “good  gear qual ity” in  the wid er 

 sense, e.g.  very  quiet run ning or a spe cifi c ad den dum-  and ded-

en dum re lief  are  achieved sole ly  through a  high  cutter qual ity.  For 

 such  needs,  hobs  with a de fined crown ing  depth  have  proved 

 success ful. De pend ing on  the  load  and  the re quired  gear per-

for mance,  the suit able crown ing  depth  can be se lect ed  from  the 

var i ous ta bles N102S, N102S/3 or N102S/5. It  must be not ed  that 

 the  tool  depth crown ing is  not trans mit ted  complete ly to  the  gear. 

 The low er  the num ber of  teeth of  the  gear,  the  less  the ef fec tive 

con vex ity por tion. 
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