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Hinweise zu den Beschreibungen und Baumaßtabellen für Stirnrad-Wälzfräser

 Notes to  the des crip tions  and  size ta bles  for  spur  gear  hobs

Baumaße

Die vier Hauptabmessungen der Wälzfräser sind in der folgenden 

Reihenfolge festgelegt: Fräser durch messer, Schneidenlänge, Ge    -

samtlänge und Bohrungsdurch messer; z. B. für Modul 8, Kat.-Nr. 

2032: Ø 125 × 130/138 × Ø 40.  Abweichende Baumaße können 

erforderlich wer den aufgrund der Werkstück form, wegen der Be-

grenzung der Fräserbaumaße, durch die Abmessungen und   

Lei stung der Wälzfräsmaschine. Ebenso durch die Abmessungen 

der vorhandenen Fräserdorne oder zur  Erzielung vorgegebener 

Schnitt  parameter oder Bearbei tungs zeiten.

Fräserwerkstoffe

Standardwerkstoff ist der Schnell arbeitsstahl EMo5Co5 (1.3243). 

Bei höheren Schnittgeschwindigkeiten und Vorschüben werden 

höher legierte, pulvermetallurgisch hergestellte Schnellarbeits-

stähle eingesetzt. Eine Leistungssteigerung zu PM-HSS kann 

durch das Material SpeedCore erzielt werden. SpeedCore setzt 

sich aus Kobalt, Molybdän und kohlenstofffreiem Eisen zusam-

men. Diese Kombination erlaubt es, die Warmhärte des Schneid-

stoffes gegenüber herkömmlichen PM-HSS Substrat deutlich zu 

steigern. Hartmetalle werden beim Hochleistungsfräsen in der 

Nass- und Trockenbearbeitung eingesetzt oder für das Schäl-

wälzfräsen.

Beschichtung

Mit einer 2 bis 3 μm dicken Hart stoffschicht wird die Standzeit 

der Wälzfräser erhöht bzw. können höhere Zerspanungs leistun-

gen er zielt werden. Weitere In forma tio nen über Beschichtung 

sind auf den Seiten 134 bis 136 im technischen Teil des Katalo-

ges zu finden. 

Bezugsprofile

Die Definition und die Beschrei bung der verschiedenen Bezugs-

profile sind im technischen Teil des Kataloges auf den Seiten 113 

bis 132 enthalten.

Eingriffswinkel

Der Eingriffswinkel wird wie auch der Modul durch die 

Verzahnungs daten des Werkstücks vorgegeben und muss bei der 

Auslegung des Wälzfräser-Bezugsprofils be rück sichtigt werden.

Kopfkantenbruch

Um die Kopfkanten vor Beschä di gungen zu schützen, werden 

diese fasenförmig gebrochen. Dieser Kopf kantenbruch kann beim 

Frä sen mit einem entsprechend ausgelegten Wälzfräser ange-

bracht wer den. Für die korrekte Bestim mung des Wälzfräser-

Bezugs  profils sind die vollständigen Ver zah nungsdaten 

erforderlich. Die Größe des erzeugten Kopfkanten bruchs ist 

zähnezahlabhängig, d. h., bei Ver wendung des gleichen Wälz-

frä sers bei unterschiedlichen Zähne zahlen der Räder wird der 

Kanten bruch bei kleinerer Zähne zahl auch kleiner. Für einen 

großen Zähne zahlbereich sind meh rere unterschiedliche Fräser 

erforderlich.

Ausarbeitungen über diese Zu sam menhänge und Empfehlungen 

über Kantenbruchgrößen können auf Wunsch zur Verfügung 

gestellt werden.

Di men sions

 The  four  main di men sions of  the  hobs  are stat ed in  the fol low ing 

se quence:  cutter di am e ter,  cutting  edge  length, to tal  length   

and  bore di am e ter; e.g.  for mod ule 8,  cat. no. 2032;  dia.  

125 × 130/138 ×  dia. 40. Di ver se meas ure ments  may be come 

nec es sary  due to  the work piece  shape, be cause of  the lim i ta tion 

of  the  cutter di men sions  due to  the meas ure ments  and per for-

mance of  the hob bing ma chine,  through  the di men sions of  the 

avail able  cutter ar bors or to  achieve spe cifi c  cutting pa ram e ters 

or ma chin ing  times.

Hob ma te ri als

The standard material is the high-speed steel EMo5Co5 (1.3243). 

For higher cutting speeds and feeds, high-alloy high-speed steels 

are used which were produced with the powder-metallurgy pro-

cess. An increase in performance over PM-HSS can be achieved 

by the SpeedCore material. SpeedCore is made from cobalt, 

molybdenum and carbon-free iron. This combination enables 

a marked increase of the red hardness of the cutting material 

compared to traditional PM-HSS substrates. Carbide materials 

are used for high-performance milling in wet and dry machining 

or for skiving hobs.

Coat ing

A  hard coat ing  with a thick ness of 2 to 3 μm in creas es  the  life of 

 the  hobs, or per mits high er  cutting  rates. Fur ther in for ma tion on 

 the coat ings  can be  found on pag es 134 to 136 in  the tech ni cal 

sec tion of  the cat a logue.

Ba sic  tooth pro files

 The de fini tion  and de scrip tion of  the var i ous ref er ence  tooth  

pro files  are  found in  the tech ni cal  part of  the cat a logue on  

pages 113 to 132.

Pres sure an gle

 The pres sure an gle, as al so  the mod ule, is de ter mined by  the  gear 

 cutting  data of  the work piece  and  must be tak en  into ac count 

 when de cid ing on  the ba sic  hob pro file.

 Tip  edge cham fer

To pro tect  the  tip edg es  against dam age,  they  are cham fered. 

 This  tip  edge cham fer  can be pro duced  during manufacture with 

a suit ably di men sioned  hob. To de ter mine  the  hob ref er ence or 

ba sic pro file cor rect ly,  the com plete  gear  cutting  data  are need-

ed.  The  size of  the  tip  edge cham fer de pends on  the num ber of 

 teeth, i.e.  when us ing  the  same  hob  for dif fer ent num bers of  gear 

 teeth,  the cham fer  will de crease  with a small er num ber of  teeth. 

 For a  large  tooth num ber  range, sev er al dif fer ent cut ters  are 

need ed.

In for ma tion  about  these re la tion ships  and rec om mend ed cham fer 

siz es  can be  made avail able on re quest.
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