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Bezugsprofile von Verzahnwerkzeugen DIN
fir Evolventen-Verzahnungen nach DIN 867 3972
MaBe in mm
Das Bezugsprofil von Verzahnwerkzeugen ist das Profil, mit dem eine Planverzahnung nach DIN 867 erzeugt wird. Dabei wird
der Koptkreis des Zahnrades nicht vom Verzahnwerkzeug bearbeitet, die Zahndice richtet sich nach den Anforderungen der
jeweiligen Bearbeitungsstufe. Freiarbeitung des ZahnfuBes am Werkzeug ist zugelassen. Die Kopfhshe ist fiir die Bezugsprofile |,
I, 11l und IV (siehe Erlduterungen Seite 2) angegeben, die fiir die betreffende Bearbeitungsstufe ausgewéhlt werden.
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1) AuBerdem erforderliche Angaben iiber Ausfiithrung und Abmessungen der Verzahnwerkzeuge: fiir Walzfréser nach DIN . . . ..
und DIN 8002, fiir Schneidréder nach DIN 1825 bis DIN 1828
Zahnform fiir Stirnrdder und Kegelréder nach DIN 867
Zahnréder, Begriffe, Bezeichnungen, Kurzzeichen nach DIN 868
Grundbegriffe tiir die BestimmungsgréBen und Fehler an Stirnrédern nach DIN 3960 Fortsetzung Seite 2
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Erlduterungen:

Bezugsprofil | ist fir Werkzeuge bestimmi, mit denen eine Verzahnung fertigbearbeitet wird, z.B. Walziréiser, Zahnformiréser,
Schneidkémme. Ist die Verzahnung mit Werkzeugen des Bezugsprofils Ill oder IV vorgearbeitet, so beriihrt das Werkzeug mit
Bezugsprofil | den Zahngrund des Zahnrades bei der Ferligbearbeitung nicht mehr. Es kann ferner fiir Werkzeuge verwendet
werden, die eine sehr kleine Bearbeitungszugabe, z. B, fiir das Schaben, siehen lassen sollen.

Bezugsprofil Il ist ebenfalls fiir Werkzeuge bestimmt, mit denen eine Verzahnung fertigbearbeitet wird, z. B. Schneidrédder.
Es kann auch fiir Wélzfréser verwendet werden, wenn eine groBere Rundung am ZahnfuB gewiinscht wird. Ferner kann es fir
Werkzeuge verwendet werden, die eine sehr kleine Bearbeitungszugabe, z.B. fiir das Schaben, stehen lassen sollen.

Bezugsprofil Il ist fir Werkzeuge bestimmt, mit denen eine Verzahnung vorgearbeitet wird, z. B. mit Schleifzugabe. In diesem
Fall wird die Verzahnmasdhine auf die volle Zahnhdhe h, zugestelit. Soll eine geringere Bearbeitungszugabe belassen werden
als das Bezugsprofil 1 vorsieht, dann wird dies durch eine gréBere Zustellung an der Verzahnmasdhine erreicht. Das Zahnrad
erhélt dann eine ZahnfuBhdhe h, die gr6Ber als 1,25 m ist.

Bezugsprofil 1V ist fir Werkzeuge bestimmi, mit denen eine Verzahnung fiir eine Schlichtbearbeitung vorgearbeitet wird, die
eine groBere Zugabe erfordert als das Bezugsprofil Il vorsieht (z. B. Vorbearbeitung durch Frésen, Fertigbearbeitung durch StoBen).

Zahndicken-AbmaBe A,, z.B. zur Erreichung von Flankenspiel, kénnen durch verschieden groBe Zustellung an der Verzahn-
maschine erreicht werden.

Avusfilhrungen des Werkzeugprofils zu dem Zwed, eine giinstigere Flankeneintritisform zu erzielen (z. B. durch gré8ere Run-
dung am ZahntuB), oder zum Zweck einer Freiarbeitung des ZahnfuBes am Zahnrad wegen leichterer Fertigbearbeitung durdch
Schaben (durch eine Verdikung des Zahnkopfes) sind nicht genormt; sie gelten als Sonderausfiihrung und bediifen einer
Vereinbarung zwischen Besteller und Lieferer des Werkzeugs.

Berechnung der GréBe h, der Zustellung fiir die Verzahnmasdhinen bei abweichender Bearbeitungszugabe oder bei Zahndicken-
AbmaBen zur Erreichung bestimmter Flankenspiele:
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Beispiele: Bezugsprofile lll, m =8
L Aso=0; p=0,17; hg=18.0
2. A,=02; p=017; h =1827
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