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DK 621.824.44 DEUTSCHE NORM Marz 1986
Zahnwellen-Verbindungen mit Evolventenflanken DIN
Eingriffswinkel 30° 5480
Walzfraser Schneidrader Raumwerkzeuge Teil 16
Involute splines; pressure angle 30° hobs, pinion-type cutters, broaches Ersatz fir Ausgabe 12.75
Cannelures a flancs en développante; angle de pression 30°; fraises-méres,
outils-pignon, outils de brochage
MaBe in mm
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Seite 2 DIN 5480 Teil 16

2 Walzfraser fiir flankenzentrierte Zahnwellen mit Eingriffswinkel 30°

2.1 Arbeitsbereich

Diese Wilzfriaser sind , Norm-Walzfraser*, mit denen alle Profile des betreffenden Moduls hergestellt werden kénnen. Im Gegensatz
hierzu sind ,Sonder-Walzfraser fir spezielle Formen von Wellenprofilen bestimmt (siehe Abschnitt 2.6) und nicht Gegenstand die-
ser Norm.

2.2 MaBe und Toleranzen
2.2.1 Werkzeug-Bezugsprofile
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Bestimmungs- .
groBe*) Fertig- zum Vorverzahnen empfohlene Bezugsprofile
verzahnen zum Schleifen zum Schlichten
Papo 0,60 - m 060-m+017%m | 060- m+ 0403m
h5p0 min 0,65 m 065 - m—017%Ym | 065- m—0403m
hFap() 052-m haPO - 008-m hapo — 0,10 - m
AEPO min 0,60 - m hipg — 0,05 m hgpo— 0,10 - m _
hkpo max 0,08 - m 0,08 m 010- m
0aPO max 0,16 - m 0,16 m 020-m
©01P0 max 0,10- m 0,10 m 020-m
hap 045-m - -
erzeugt:
hip 060 - m
q 0 0,17 %/m - sin 30° 0,40 3/m - sin 30°
*) Ist fir das Vorverzahnwerkzeug im formelméBigen Zusammenhang eine Unter-
scheidung zum Fertigverzahnwerkzeug unerlaBlich, dann ist zusétzlich der Index V
zu verwenden.

Bild 1. Bezugsprofile fur Walzfraser
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2.2.2 BaumaBe
BaumaBe der Walzfraser nach DIN 8002.

Abweichungen nach MaBgabe des flr den Fraserauslauf ver-
fligbaren Raumes sind zuldssig.

2.2.3 Genauigkeit

Die Genauigkeit der Walzfraser fiir Wellenprofile nach dieser
Norm entspricht den Toleranzen der Giiteklasse A und AA
nach DIN 3968, die fiir die Verzahnungsqualitaten 8 und gro-
ber bzw. 7 und feiner empfohlen werden.

Die Toleranz der Werkzeug-Kopfhohe betrdgt unabhéangig
vom Modul:

frapo = + 0,02mm

2.3 ArbeitsmaBe

FuBkreisdurchmesser

Die vom Walzfraser (bzw. vom zahnstangenférmigen Walz-
werkzeug) in Abhangigkeit von Zahndicken-AbmaBen und
Bearbeitungszugaben erzeugten  FuBkreisdurchmesser
betragen

digtmax = M+ 29 + 2 (Xg1 * M)max — 2 Hapo

AiE1min = M+ 21+ 2 (Xg1 - M)min — 2 Aapp
mit
h.po =Kopfhohe des Fertig- bzw. Vorverzahnwerkzeuges
X1+ m= Erzeugungsprofilverschiebung nach Abschnitt 3.3.1.

Die AbmaBe betragen dann

Adﬁ max — de1 max — df1

Adft min = dfE1 min — 4
Das Vorverzahnwerkzeug verzahnt das FertigmaB des FuB-
kreisdurchmessers mit der FuBhohe Aqp. Fiir die Bearbeitungs-
zugabe g betragt dann die auf die Profilbezugslinie bezogene
Werkzeug-Kopfhdhe

hapo = hgpp + glsin a
Zahnformkorrekturen, z. B. zum Verzahnen von innenzentrier-
ten Zahnwellen oder vergroBerte Werkzeug-ZahnfuBhthen
zur Vermeidung des Uberschneidens eines an die Zahnwelie
im Bereich des Fraserauslaufes angrenzenden Wellenbun-
des, miissen mit dem Werkzeughersteller vereinbart werden.
Siehe Abschnitt 2.6.

Werkzeug-Zustellung A ag

Die Werkzeug-Zustellung A ag ist die Anderung des Achsab-
standes ag des Erzeugungsgetriebes. Sie bewirkt

ein FuBkreisdurchmesser-AbmaB Ag4 = 2 Aagy und

ein Zahndicken-AbmaB As =2Aay - tane

In Abhéngigkeit vom Zahndicken-AbmaB A und den Abma-
Ben der MeBgréBen Ayw und Ay betrégt die Zustellung:
As AW AMe sin ap

Aam =

¥ =

2'tana_2-sina 2 sin a
Mit @ = 30° und fiir ) =~ a erhalt man:
Aao1 = 0,866 - AS = AW ~ AMe/2

Ist die Toleranz bzw. das dem Zahndicken-AbmaB entspre-
chende AbmaB des Wellen-FuBkreisdurchmessers flanken-
zentrierter Verbindungen nicht zuléssig, z. B. wegen des mog-
lichen Anschneidens benachbarter lLagersitze oder Frei-
stiche, sind Sonder-Walzfraser nach Abschnitt 2.6 zu verwen-
den.

Der erzeugte mittlere FuBrundungsradius gy ist durch die zwi-
schen Wellen-Formkreisdurchmesser und FuBkreisdurch-
messer verlaufende relative Kopfbahn des Fraser-Zahnkopfes
bestimmt und infolge der veranderichen Wellen-Profilver-
schiebung verdnderlich in den Grenzen

Ofmin = 0,16 - m

Of max = 0,32 -m
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2.4 Formkreisdurchmesser, Nutzkreisdurchmesser

Die erzeugten Formkreisdurchmesser dgy sind immer kleiner
als die Nutzkreisdurchmesser dyy, S0 daB das FormiibermaB
¢g= 0,5 (dnp — dppy) immer positiv ist.

Bei Ubergangs- und Festsitzen muB gepriift werden, ob der
am WellenzahnfuB erzeugte FuB-Formkreisdurchmesser das
Mindest-FormiibermaB sicherstellt. Gegebenenfalls muB die
Nabenkopfhohe entsprechend gekiirzt, die Nabe mit Kopf-
kantenbruch ausgebildet oder ein Sonder-Werkzeug nach
Abschnitt 2.6 dieser Norm verwendet werden.

walzfraser
|

haPO

hKPO

Eingriffslinie

%

Bild 2. Walzfraser und Wellenprofil

2.5 Kennzeichnung

Norm-Walzfraser fir flankenzentrierte Wellenprofile werden
gekennzeichnet mit:

z.B.
Moduli m3
Eingriffswinkel a 30°

Werkzeug-Kopfhohe Hh,pg 0,60 - m
DIN-Nummer DIN 5480
Werkstoff-Kennzahl
Herstell-Nummer
Hersteller-Zeichen

2.6 Sonder-Walzfraser

2.6.1 Arbeitsbereich

Sonder-Walzfréser sind fiir Einzelprofile oder Zahnezahl-
Gruppen von Wellenprofilen ausgelegte Walzfraser, die
besondere Bedingungen hinsichtlich Wellen-FuBkreisdurch-
messer, ZahnfuBrundung und Zahnformkorrekturen erflillen.
Sie sind in jedem Falle fiir die NennmaBe dieser Norm herstell-
bar.

Sonder-Walzfraser mit Kantenbrechflanken fiir auBenzen-
trierte Wellenprofile mit Kopfkantenbruch und Sonder-Wailz-
fréser mit Hocker am Zahnkopf fiirinnenzentrierte Weillenpro-
file mit FuBfreischnitt sind fiir bestimmte Z&dhnezahi-Gruppen
ausgelegt und nur fiir diese verwendbar.

Sonder-Walzfraser fiir Mehrfachliicken (Mehrfachzéhne) sind
entsprechend dem Teilungsfaktor der Wellen-Zahnezahl
mehrgédngig. Der groBere Durchmesser der mehrgangigen
Walzfraser erfordert einen groBeren Auslauf, der bei der Kon-
struktion der Zahnwelle zu beriicksichtigen ist.

Die Bezugsprofile der Sonder-Walzfraser sind zwischen Her-
steller und Verbraucher zu vereinbaren.

2.6.2 Kennzeichnung

Sonder-Walzfraser werden zusatzlich zur Kennzeichnung
nach Abschnitt 2.5 mit dem Profil-Kurzzeichen nach DIN 5480
Teil 1, Ausgabe Marz 1986, Abschnitt 7, gekennzeichnet, z.B.:
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