Jede Art der Vervielfédltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V., Berlin, gestattet.

DK 621.914.02:621.833:681

DEUTSCHE NORM

November 1987

Bezugsprofile

fur Verzahnwerkzeuge der Feinwerktechnik
Evolventenverzahnungen nach DIN 58 400 und DIN 867

DIN
58 412

Basic rack tooth profile for gear tools for fine mechanics;
involute gears according DIN 58 400 and DIN 867

Ersatz fir Ausgabe 03.67

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich
Diese Norm gilt fiir Verzahnwerkzeuge der Feinwerktechnik.

2 Begriffe

Die in dieser Norm verwendeten Begriffe sind weitgehend
DIN 8000, DIN 3972 und DIN 1829 Teil 1 enthommen.

Um Verwechslungen zwischen gleichartigen GroBen des
Werkzeuges und des Werkstlickes zu vermeiden, sind die
auf das Werkzeug bezogenen GroBen mit dem Index O
bezeichnet. GroBen, die sich auf das Bezugsprofil beziehen,
erhalten zusatzlich den index P.

21 Me8linie MM

Die MeBlinie MM ist eine Gerade, die im Abstand #po
(Fertigbearbeitung) bzw. hgypo (Vorbereitung) parallel zur
FuBlinie des Werkzeugbezugsprofils verlduft. Auf ihr ist die
Zahndicke spg bzw. sppg zu messen.

Bei den Werkzeugbezugsprofilen U und N fiir die Fertig- -
bearbeitung ist die MeBlinie zugieich die Werkzeugprofil- Kurz- Fir Verzahnungen _
Bezugslinie PoPo. Bei allen Werkzeugbezugsprofilen dieser zeichen mit Bezugsprofil Fur Werkzeuge zur
Norm deckt sich die Lage der MeBlinic MM mit der nach
Profilbezugslinie PP nach DIN 58 400 und DIN 867.
. . Ui Fertigbearbeitung,
2.2 Kurzzeichen des Werkzeugbezugsprofils iiberschneidend
hapo  Kopfhohe des Werkzeugbezugsprofils Fortiabearber
FuBh&h —— igbear- ertigbearbeitung,
ktpo b:ﬁuzge des Werkzeugbezugsprofils fur Fertigbear: N1 DIN 58 400 nichtiiberschneidend
himpo Fu[ihﬁhe des Werkzeugbezugsprofils fiir Vorbear- Vi Vorbearbeitung,
beitung nichtiiberschneidend
hnpo Nutzzahnhthe des Werkzeugbezugsprofils (siehe
Erlduterungen) U2 Fertigbearbeitung,
hpo Gesamte Zahnhohe des Werkzeugbezugsprofils liberschneidend
D Teilung - -
gpo  Abstand der Schneidflanken zwischen Vor- und Fer- N2 DIN 867 ﬁi?};%%i?;iﬁ'::?dgen d
tigbearbeitungsprofil (geplante Bearbeitungszugabe
am Werkstiick) .
) ) V2 Vorbearbeitung,
Spo Zahpdlcke (Eie.S Werkzeugbezugsprofils auf der nichtiiberschneidend
Profilbezugslinie

Zahndicke des Werkzeugbezugsprofils auf der
MeBlinie MM

apo Profilwinkel am Werkzeugbezugsprofil
020 Zahnkopfradius am Werkzeugbezugsprofil
Qfo ZahnfuBradius am Werkzeugbezugsprofil

SMPO

3 Bezeichnung

Bezeichnung eines Werkzeugbezugsprofiles fiir Verzahnun-
gen mit Bezugsprofil nach DIN 58 400 und Bearbeitung
im Uberschneidverfahren (Kurzzeichen U1) fir Modul m =
0,5 mm:

Werkzeugbezugsprofil DIN 58 412 - U1 x 0,5

4 Werkzeugbezugsprofile

Fortsetzung Seite 2 bis 8
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Werkzeugbezugsprofil U1
Verzahnung mit Bezugsprofil nach DIN 58 400

Zur Fertigbearbeitung
Uberschneidend

pEm-
Spo=7
. , & ,
] 7 7 ] . Einzelheit Y
o g
& < Y
4:% M— - ‘X—M Qg_,
Flanker‘xwinke\ Mepline BAXS
. Xpo
Y Xpp=20°| oxpg™ 20°
Ende der geraden Flanke
m hpo hepo hnpo 020 Qfo
Yuct;r;r g:; E:z ?’6 2?5 . Z 11-m 22-m 0.2-m ch?'nst:::rs

m p $po hpo hpo hnpo Q20 Héf,f‘jm
0,1 0,31416 0,15708 0,260 0,110 0,220 0,020
0,11 0,34558 0,17279 0,286 0,121 0,242 0,022
0,12 0,37699 0,18850 0,312 0,132 0,264 0,024
0,14 0,43982 0,21991 0,364 0,154 0,308 0,028
0,16 0,50265 0,25133 0,416 0,176 0,352 0,032
0,18 0,56549 0,28274 0,468 0,198 0,396 0,036
0,2 0,62832 0,31416 0,520 0,220 0,440 0,040
0,22 0,69115 0,34558 0,572 0,242 0,484 0,044
0,25 0,78540 0,39270 0,650 0,275 0,550 0,050
0,28 0,87965 0,43982 0,728 0,308 0,616 0,056
0,3 0,94248 0,47124 0,780 0,330 0,660 0,060
0,35 1,09956 0,54978 0,910 0,385 0,770 0,070
0,4 1,25664 0,62832 1,040 0,440 0,880 0,080
0,45 1,41372 0,70686 1,170 0,495 0,990 0,090
0,5 1,57080 0,78540 1,300 0,550 1,100 0,100
0,55 1,72788 0,86394 1,430 0,605 1,210 0,110
0,6 1,88496 0,94248 1,560 0,660 1,320 0,120
0,65 2,04204 1,02102 1,592 0,715 1,430 0,130
0,7 2,19911 1,09956 1.715 0,770 1,540 0,140
0,75 2,35619 1,17810 1,838 0,825 1,650 0,150
0,8 2,51327 1,25664 1,960 0,880 1,760 0,160
0,85 2,67035 1,33518 2,082 0,935 1,870 0,170
0,9 2,82743 1,41372 2,205 0,990 1,980 0,180
0,95 2,98451 1,49226 2,328 1,045 2,090 0,190
1 3,14159 1,57080 2,450 1,100 2,200 0,200
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DIN 58 412 Seite 3

4.2 Werkzeugbezugsprofil N1 Zur Fertigbearbeitung
Verzahnung mit Bezugsprofil nach DIN 58 400 Nichtiliberschneidend

s // e

: 7
[
g
& | Mg
Meflinie
i Fi Bngenw'mke\
N Y - Xpo e
Einzelheit Y 207207 otpo”
(siehe Abschnitt 4.1)
Ende der geraden Flanke
m hpg hepo hxNpo Qa0 Qf0
\i/i(t):»r;r z,; E:z :, - 225 -m 18-m 24 -m 02.m Hgﬁst::rs
m P $Po hpo hipo hNpo Q0 |00
0,1 0,31416 0,15708 0,280 0,130 0,240 0,020
0,11 0,34558 0,17279 0,308 0,143 0,264 0,022
0,12 0,37699 0,18850 0,336 0,156 0,288 0,024
0,14 0,43982 0,21991 0,392 0,182 0,336 0,028
0,16 0,50265 0,25133 0,448 0,208 0,384 0,032
0,18 0,56549 0,28274 0,504 0,234 0,432 0,036
0,2 0,62832 0,31416 0,560 0,260 0,480 0,040
0,22 0,69115 0,34558 0,616 0,286 0,528 0,044
0,25 0,78540 0,39270 0,700 0,325 0,600 0,050
0,28 0,87965 0,43982 0,784 0,364 0,672 0,056
0,3 0,94248 0,47124 0,840 0,390 0,720 0,060
0,35 1,09956 0,564978 0,980 0,455 0,840 0,070
0,4 1,25664 0,62832 1,120 0,520 0,960 0,080
0,45 1,41372 0,70686 1,260 0,585 1,080 0,090
0,5 1,57080 0,78540 1,400 0,650 1,200 0,100
0,55 1,72788 0,86394 1,540 0,715 1,320 0,110
0,6 1,88496 0,94248 1,680 0,780 1,440 0,120
0,65 2,04204 1,02102 1,722 0,845 1,560 0,130
0,7 2,19911 1,09956 1,855 0,910 1,680 0,140
0,75 2,35619 1,17810 1,988 0,975 1,800 0,150
0,8 2,51327 1,25664 2,120 1,040 1,920 0,160
0,85 2,67035 1,33518 2,252 1,105 2,040 0,170
0,9 2,82743 1,41372 2,385 1,170 2,160 0,180
0,95 2,98451 1,49226 2,518 1,235 2,280 0,190
1 3,14159 1,67080 2,650 1,300 2,400 0,200
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