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Kopfflankeneinzug
Wenn ein Radpaar unter Last läuft, soll der Kopfflankeneinzug 
den Eintrittsstoß verringern oder vermeiden. Für die Auslegung 
des Wälzfräser-Bezugsprofils sind die vollständigen Verzah-
nungsdaten bzw. die Werkstückzeichnung er forderlich. Die Größe 
des erzeugten Flankeneinzugs ist, ähnlich  wie beim Kanten-
bruch, von der Zähne   zahl abhängig.

Protuberanz
Die Protuberanz erzeugt einen Frei schnitt im Zahngrund, so  
dass beim folgenden Arbeitsgang die Schleifscheibe oder das 
Hohn rad den Zahngrund nicht mehr bearbeiten. Dadurch  
werden Span  nungsspitzen durch Schleif- oder Schabestufen 
vermieden.
Die Protuberanz-Bezugsprofile sind nicht genormt und werden 
auf Wunsch nach Ihren An for derungen geliefert. Liegen in Ih rem 
Hause keine Erfahrungen vor, dann können wir Vorschläge unter-
breiten und, wenn erforderlich, auch Pro fil plotts für Ihre Ver-
zahnungen erstellen.

Mehrgängige Wälzfräser
Mehrgängige Wälzfräser dienen der Leistungssteigerung beim 
Wälz fräsen. Das gilt besonders  bei kleinen Modulen (≤ Modul 
2,5) und bei grö ße ren Zähne zahlen. Bei Wälz frä sern mit achs-
parallelen Span   nuten sollte die Gangzahl nur so hoch gewählt 
werden, dass ein Steigungswinkel von 7,5° nicht überschritten 
wird. Andernfalls muss damit gerechnet werden, dass durch die 
einlaufenden Zahnflanken eine schlechte Oberfläche an den  
Flanken des Rades erzeugt wird.

Steigungsrichtung
Beim üblichen gleichsinnigen Frä sen von Schrägstirnrädern sind 
die Steigungsrichtung des Wälz fräsers und die Schrägungs -
richtung des Rades gleich; beim gegensinnigen Fräsen sind sie 
entgegengesetzt. Bei Gerad stirn rädern können sowohl rechts- 
wie auch linkssteigende Fräser verwendet werden. Üblicherweise 
ver wendet man rechtssteigende Fräser.

Überschneidfräser
Der Kopfkreisdurchmesser der Rä  der wird durch den Zahngrund 
des Wälzfräsers überschnitten. Änderungen der Zahnweite haben 
aber auch Veränderungen des Kopf kreis- und des Fußkreis durch-
messers zur Folge.

Anschnitt
Beim Wälzfräsen von Schräg stirn rädern mit großen Durchmes-
sern können die Fräser nicht immer so lang gewählt werden, 
wie das für die Überdeckung des gesamten Arbeitsbereiches 
erforderlich ist. Um einen übermäßigen Verschleiß der Fräser-
zähne im Einlaufbereich zu vermeiden, wird der Fräser mit einem 
kegelförmigen Anschnitt ver  sehen. Auch bei Rädern mit Doppel-
Schrägverzahnung können Wälzfräser mit Anschnitt erforderlich 
sein, wenn der Abstand zwischen den beiden Verzah nun gen 
relativ gering ist.

 Profile modification
 The pur pose of  the profile modification is to re duce or  avoid  the 
inter fer ence  when  the  teeth  roll  into  mesh  while a  gear  pair is 
run ning  under  load. To de cide on  the ba sic pro file of  the  hob,  the 
com plete  tooth  cutting  data or  the work piece draw ing  are nec-
es sary.  The  size of  the  profile modification pro duced de pends, 
sim i lar ly as  with  the  tip  edge cham fer, on  the num ber of  teeth.

Pro tu ber ance
 The pro tu ber ance  creates a clear ance  cut in  the  root of  the  tooth, 
so  that dur ing  the  next op er a tion  the grind ing  wheel or  the ro tary 
honing wheel does not ma chine  the  tooth  root.  This pre vents 
 stress  peaks  through grind ing- or shav ing processes.

 The pro tu ber ance ba sic pro files  are  not stan dard ized  and  are 
sup plied on re quest to  your re quire ments. If  you do  not  have 
rel e vant ex pe ri ence, we  can sub mit sug ges tions  and if nec es sary 
pre pare pro file  plots  for  your  gear  cutting  data.

Mul ti- start  hobs
Mul ti- start  hobs  are  used to in crease hob bing out put.  This  
ap plies par tic u lar ly in  the  case of  gears  with  small mod ules  
(≤ mod ule 2.5)  and rel a tive ly  large num bers of  teeth. In  the  case 
of  hobs  with ax ial ly par allel  flutes,  the num ber of  starts  should  
be se lect ed  so  that a  lead an gle of 7.5° is  not ex ceed ed.  The  
ap proach ing  tooth  flanks of  the hob  can oth er wise be ex pect ed 
to pro duce an in fe ri or sur face qual ity on  the  gear  flanks.    

 Lead di rec tion
 With  the usu al  uni-di rec tion al hobbing of hel i cal  spur  gears,  the 
 lead di rec tion of  the  hob  and  the he lix di rec tion of  the  gear  are 
 the  same;  with con tra-di rec tion al hobbing  they  are op po site. In 
 the  case of  straight  spur  gears  both  right- hand-  and  left- hand 
cut ters  can be  used. Right- hand cut ters are typically used.

Top ping cut ters
 The  outside  di am e ter of  the  gear is  topped by  the  tooth  root of 
 the  hob. Chang es in  the  tooth thickness al so re sult in chang es of 
 the tip circle and root circle diameters.

Cham fer
 When hob bing hel i cal  spur  gears  with  large di am e ters,  the hobs 
can not al ways be cho sen  long  enough to cov er  the en tire work ing 
ar ea. To pre vent ex ces sive  wear of  the  hob  teeth in  the ap proach 
ar ea,  the  hob is pro vid ed  with a ta pered cham fer.  For  gears  with 
as well, dou ble-hel i cal  teeth,  hobs  with cham fer  may be neces  -
sary as well, if  the dis tance  between  the  two  tooth  rows is rel a-
tive ly  small.

Hinweise zu den Beschreibungen und Baumaßtabellen für Stirnrad-Wälzfräser
 Notes to  the des crip tions  and  size ta bles  for  spur  gear  hobs
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