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Beginn der Giiltigkeit

Diese Norm gilt ab 2006-03-01.

Vorwort

In dieser Normenreihe werden Passverzahnungen und Passverzahnungs-Verbindungen in den Bereichen von
Modul 0,5 bis 10, Zahnezahlen 6 bis 82 und mit einem Eingriffswinkel von 30° behandelt. Die Normenreihe
DIN 5480 ist auf Eingriffswinkel von 30° beschrankt, da 37,5°- und 45°-Eingriffswinkel in 1ISO 4156 enthalten
sind.

Passverzahnung mit Evolventenflanken nach ISO 4156 basieren auf Modulreihen. Diese sind nicht mit den
Passverzahnungen nach der Normenreihe DIN 5480 austauschbar.

Die Normenreihe DIN 5480 basiert auf gestuften Bezugsdurchmessern, die unabhangig vom Modul sind.
Hierdurch ist eine optimale Anpassung an die genormten Walzlagerdurchmesser und eine Reduzierung der
Werkzeugvielfalt moglich. Diese Normenreihe wurde vom Arbeitsausschuss 2.1 ,Passverzahnungen®
(NAM) Uberarbeitet. Die Uberarbeitung wurde notwendig, weil eine Uberpriifung der Normenreihe DIN 5480
nach DIN 820-4 strukturelle und redaktionelle Schwéchen offenbarte. Ziel der Uberarbeitung war es, eine
moglichst praktikable und sinnvolle Zusammenstellung der einzelnen Teile dieser Norm durchzuflhren.

Dazu wurde die gesamte Normenreihe zu nur noch 4 Teilen, statt deren 16 zusammengefasst.
DIN 5480 Passverzahnungen mit Evolventenflanken und Bezugsdurchmesser besteht aus:

— Teil 1:  Grundlagen

— Teil 2:  Nennmal3e und Priifmal3e
— Teil 15: Qualitatsprifung

— Teil 16: Werkzeuge

E DIN 5480-1 behandelt wie zuvor die Grundlagen, allerdings mit Passungen und Toleranzen aus
DIN 5480-14:1986-03. Die darin angegebenen Berechnungen, Toleranzen und Abmale gelten auch fur die
anderen Teile dieser Normenreihe. E DIN 5480-2 enthalt die Nenn- und Prifmalie in den oben angegebenen
Bereichen. Dieser Teil fasst die ehemaligen Teile DIN 5480-2 bis DIN 5480-13 zusammen.

E DIN 5480-15 behandelt die Qualitéatsprifung von Passverzahnungen
E DIN 5480-16 legt die Konstruktionsmerkmale der Werkzeuge flir Passverzahnungen fest.

Die bisher gultigen unterschiedlichen Werkzeug-Kopfhéhen wurden beibehalten, um die erzeugte Zahnhéhe
auf den jedem Verzahnverfahren angemessenen Wert zu beschranken und hierdurch den grof3tmaoglichen
Kernquerschnitt der Welle zugunsten maximaler Torsionsfestigkeit und damit maximaler Tragfahigkeit der
Verbindung sicherzustellen. Diese Festlegung erfolgte nach umfangreichen technisch-wissenschaftlichen
Forschungsarbeiten, die ergaben, dass eine Vergrofierung der Kopfhdhen zugunsten gréRerer Werkzeug-
Kopfkantenradien und damit geringerer Krimmungen der erzeugten Zahnfullkurven die Zahnfuldfestigkeit
nicht nennenswert steigert, dagegen die Tragfahigkeit der Verbindung durch den verringerten Kernquerschnitt
der Welle merklich vermindern wiirde.
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Neu aufgenommen wurden die Bezugsprofile der Walzwerkzeuge zum Vorverzahnen fir nachfolgendes
Schleifen oder Schlichten. Hierfur waren die in DIN 3972 genormten Bearbeitungszugaben ¢ maligebend
sowie der Grundsatz, dass das Vorverzahnwerkzeug den Fufllkreisdurchmesser der Fertigverzahnung
verzahnt und somit die Bearbeitungszugabe auf die Zahnflanken beschrankt. Zahnformkorrekturen der
Vorverzahnung, z. B. Freiarbeiten des Zahnfuldes, sind zwischen Werkzeughersteller und Anwender zu
vereinbaren, solange diesbezlgliche Empfehlungen noch nicht genormt sind.

Die Abschnitte 4.3 und 5.3 Uber die Arbeitsmalie der Walzwerkzeuge wurden neu bearbeitet. Sie enthalten
nunmehr die vollstandige Berechnung der erzeugten Ful3kreisdurchmesser und -Abmalie in Abhangigkeit von
Zahndicken-Abmalfen und Bearbeitungszugaben unter Berilcksichtigung der besonderen Erzeugungs-
bedingungen beim Verzahnen von Nabe und Welle mit Schneidradern. Ebenfalls wurde die Berechnung der
Werkzeug-Zustellung in Abhangigkeit von Zahndicken- bzw. Messgréien-AbmalRen neu formuliert. Die
bendtigten Formeln wurden fur die Programmierung zweckmaRig dargestellt.

Raumwerkzeuge erreichen mit der Kopfhéhe 0,55 - m und mit dem Kopfkantenradius 0,16 - m mit aus-
reichender Sicherheit das Mindest-Formlibermald. Sie verzahnen den Bezugskreis-Durchmesser der Nabe
und sind damit bei entsprechender Kopfhéhentoleranz auch fiir auRenzentrierte Verbindungen verwendbar.
Die auf das Mindestmal} 0,55 - m begrenzte Kopfhohe der Raumwerkzeuge ermdglicht begrenzte Baulangen.

Die Austauschbarkeit der nach bisheriger und nach verbesserter Norm gefertigten Teile der 30°-Zahnwellen-
Verbindungen bleibt sichergestellt.

Anderungen

Gegeniiber DIN 5480-16:1986-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Titel geandert in Passverzahnungen mit Evolventenflanken und Bezugsdurchmesser;
b) Kaltwalzwerkzeuge aufgenommen;

c) Norm redaktionell Gberarbeitet.

Friihere Ausgaben

DIN 5480-16: 1974-09, 1975-12, 1986-03

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt die wesentlichen Konstruktionsmerkmale der Walzwerkzeuge (Walzfraser, Schneidrader),
Raumwerkzeuge und Kaltwalzwerkzeuge fiir flankenzentrierte Passverzahnungs-Verbindungen fest. Sie gilt
fur Passverzahnungen mit Evolventenflanken und Bezugsdurchmesser nach E DIN 5480-1 und E DIN 5480-2.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

DIN 1415-1, Rdumwerkzeuge — Teil 1: Einteilung, Benennungen, Bauarten

DIN 1416, Rdumwerkzeuge — Gestaltung von Schneidzahn und Spankammer
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DIN 1417-1, Rdumwerkzeuge — Teil 1: Runde Schéfte J und K mit schrager Mitnahmeflache
DIN 1825, Schneidréder fiir Stirnrdder — Geradverzahnte Scheibenschneidrdder

DIN 1826, Schneidréder fiir Stirnrdder — Geradverzahnte Glockenschneidrdder

DIN 1828, Schneidrédder fiir Stirnrdder — Geradverzahnte Schaftschneidrédder

DIN 1829-1, Schneidrader fiir Stirnrdder — Teil 1: Bestimmungsgré3en, Begriffe, Kennzeichnung
DIN 1829-2, Schneidrader fiir Stirnrdder — Teil 2: Toleranzen, Zuldssige Abweichungen

DIN 3960, Begriffe und Bestimmungsgré8en fir Stirnrdder (Zylinderrdder) und  Stirnradpaare
(Zylinderradpaare) mit Evolventenverzahnung

DIN 3962, Toleranzen fiir Stirnradverzahnungen
DIN 3968, Toleranzen eingéngiger Wélzfréser fiir Stirnrdder mit Evolventenverzahnung
E DIN 5480-1, Passverzahnungen mit Evolventenflanken und Bezugsdurchmesser — Grundlagen

E DIN 5480-2, Passverzahnungen mit Evolventenflanken und Bezugsdurchmesser — Nennmalle und
Priifmalle

E DIN 5480-15, Passverzahnungen mit Evolventenflanken und Bezugsdurchmesser — Qualitatspriifung

DIN 8002, Maschinenwerkzeuge fir Metall — Walzfraser fir Stirnrdder mit Quer- oder Langsnut, Module 1
bis 20

DIN 8583-2, Fertigungsverfahren Druckumformen, Walzen

3 Symbole, Benennungen, Einheiten

Symbol Benennung Einheit
ayo Achsabstand des Erzeugungsgetriebes bei Profilverschiebung 0 mm

ag Achsabstand des Erzeugungsgetriebes mm

bg Schneidrad-Nutzhéhe mm

CE Formibermal mm

d Teilkreisdurchmesser mm

d, Kopfkreisdurchmesser mm
dyo Schneidrad-Kopfkreisdurchmesser im Neuzustand mm

dy, Grundkreisdurchmesser mm

dg Bezugsdurchmesser mm

ds FuRkreisdurchmesser mm

dig erzeugter FuBkreisdurchmesser mm

6
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Symbol Benennung Einheit
drg erzeugter Formkreisdurchmesser mm
dng FuB-Nutzkreisdurchmesser mm
eE erzeugte Zahnlicke mm
fhaPo Grenzabmal’ der Werkzeug-Kopfhéhe mm
hap Kopfhéhe des Bezugsprofils mm
hapo Kopfhéhe des Werkzeug-Bezugsprofils mm
hep Fulhéhe des Bezugsprofils mm
hepg Fulhohe des Werkzeug-Bezugsprofils mm
hEapo Kopf-Formhohe des Werkzeug-Bezugsprofils mm
hepo FuB-Formhéhe des Werkzeug-Bezugsprofils mm
hyo radiale H6he des Kopfkantenbruchs oder der Kopfkantenrundung am Schneidrad- mm
Zahnkopf, hkpq -.. am Werkzeug-Bezugsprofil
m Modul mm
Teilung mm
Bearbeitungszugabe mm
SE erzeugte Zahndicke mm
X Profilverschiebungsfaktor -
Xg erzeugter Profilverschiebungsfaktor -
X Schneidrad-Profilverschiebungsfaktor im Neuzustand -
z Zahnezahl -
A Abmaf} mm
Ags FuBkreisdurchmesser-Abmaf} mm
Ag Abmal} Zahnliicke mm
Aeg erzeugtes Zahnlicken-Abmalf} mm
Ag Abmal Zahndicke mm
Agg erzeugtes Zahndicken-Abmaf} mm
Am Abmal} fur Prafmald M, mm
Ao Abmal fur Prafmald M, mm
Ay Abmal} fur Zahnweite W mm
A*pz0 Abmalfaktor der Werkzeug-Zustellung = Aag/Agg -
A"\ Abmalfaktor fur Prafmal M, = Ay4/Agg4 -
A"\ Abmalfaktor fur Prifmal M, = Ayo/Aego -
A%k Abmalfaktor fur Zahnweite W -
M, Mal Gber Messkreise mm
M, Maf} zwischen Messkreisen mm
Tg Gesamttoleranz Zahndicke, Zahnliicke mm
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Indizes

Benennung

Zahnweite Uber k Zahne

Eingriffswinkel

Werkzeug-Eingriffswinkel (Profilwinkel am Erzeugungswalzkreis)
Eingriffswinkel am maximalen Wellen-Fu3formkreisdurchmesser
Profilwinkel am Messkreis

Werkzeug-Zustellung

Ruckenwinkel am Schneidradzahn

Winkel zwischen der Mitte eines Zahnes und dem Radius zum maximalen Wellen-
Fuformkreisdurchmesser einer zugehorigen Flanke

Kopfrundungsradius des Werkzeug-Bezugsprofils
erzeugter mittlerer Fulirundungsradius
Furundungsradius des Werkzeug-Bezugsprofils

Flankenfreiwinkel am Schneidrad-Teilkreis

Wenn Verwechselungen maglich sind, sind die folgenden Indizes zu verwenden:

Index

bezogen auf

a
e
f

N -~ ©O T Z X M O MmMmZS=E o

Zahnkopf

Zahnlicke

Zahnfufd

Nutzzustand
Zahndicke

Walzkreis

erzeugtes Mal}
Gesamt
Formkreisdurchmesser
Kopfkantenbruch
Nutzkreisdurchmesser
Bezugsprofil
Werkzeug

Welle

Nabe
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4 Walzfraser fiir flankenzentrierte Wellen

4.1 Arbeitsbereich

Diese Walzfraser sind ,Norm-Walzfraser®, mit denen alle Profile des betreffenden Moduls hergestellt werden
kénnen. Im Gegensatz hierzu sind ,Sonder-Walzfraser® flir spezielle Formen von Wellenprofilen bestimmt
(siehe 4.6).

4.2 Mafe und Toleranzen

421 Werkzeug — Bezugsprofil

Das Bezugsprofil und dessen Bestimmungsgrofien sind in Bild 1 und Tabelle 1 angegeben.
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Legende
A Vorverzahnen
B  Fertigverzahnen
1 Profil-Bezugslinie
Bild 1 — Bezugsprofil fiir Walzfraser
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