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Seite 2 DIN 8000

1. EinfiGhrung

1.1. Aligemeine Grundbegriffe

Die in DIN 7182 ,Toleranzen und Passungen, Begriffe fir
Maftoleranzen” festgelegten oder verwendeten Grund-
begriffe sind sinngem&B auf Walzfréser anzuwenden; ins-
besondere die Begriffe:

Nennmaf}

Maf3, auf das die Abmafle einer Mefigréfie bezogen
werden.

IstmaB
Maf}, das an der MefigroBie festgestellt ist.
IstabmaB

Unterschied zwischen dem Istmafl und dem Nennmaf}
einer Mefgréfie. Istmafl minus NennmaB.

Oberes AbmaB
Unterschied zwischen dem zuléssigen Gréfitmafl und
dem Nennmafl einer Mefigrofle. Grofimafl minus
Nennmaf3.

Unteres AbmaB
Unterschied zwischen dem zul@ssigen Kleinstmaf3 und
dem Nennmafl einer Mefigrofe. Kleinstmafl minus
Nennmaf3,

Toleranz
Unterschied zwischen dem zulGssigen Grdfiimafl und
dem zul@ssigen Kleinstmaf3 einer Mefigréfie.
1.2. Zeichen und Benennungen
d = Durchmesser
ev = Evolventenfunkiion
f = Eingriffsteilungsfehler
f¢ = Flankenformabweichung
f. = Rundlaufabweichung
f, = Zahndickenfehler
f, = Einzelteilungsfehler
fo = Teilungssprung
fg = Steigungsfehler
f, = Eingriffswinkelfehler
h = Zahnhdhe
i = Anzahl der Spannuten
1 = Lickenweite
m = Modul
r = Halbmesser

s = Zahndicke

t = Teilung

u = Abstand des Stirnschnittes einer Spanfliche von der
Fraserachse

x = Profilverschiebungsfakior
x-m = Créf3e der Profilverschiebung
z = Gangzahl (Z&hnezahl)
F = Fehler bei Messung Uber einen Bereich
F; = Resultierende Flankenformabweichung
F, = Summenteilungsfehler
H = Steigungshéhe
Sy = Kopfspiel
o = Eingriffswinkel
B = Schrégungswinkel
y = Steigungswinkel
& = Nachschliffwinkel
Zur genaven Angabe sind, falls notwendig, fir diese Grofien
folgende Indizes zu benutzen:
0 = bezogen auf den Teilkreis oder den Teilzylinder
a = bezogen auf die Richtung der Achse
b = bezogen auf den Bezugskreis oder den Bezugszylinder
e = bezogen auf die Eingriffsteilung

f = bezogen auf den FuBkreis oder den FuBBzylinder oder
auf die Form (z.B. der Zahnflanken, der Spanfliche)

¢ = bezogen auf den Grundkreis oder den Grundzylinder
k = bezogen auf den Kopfkreis oder den Kopfzylinder
n = bezogen auf den Normalschnitt oder auf die Spannuten
p = bezogen auf einen Prifbund

r = bezogen auf den Halbmesser oder die radiale Richtung
s = bezogen auf den Stirnschnitt

t = bezogen auf die Teilung

y = bezogen auf einen Zylinder mit dem Durchmesser dy
z = bezogen auf einen Fraserzahn

F = bezogen auf den Fraser

H = bezogen auf die Steigungshdhe

L = bezogen auf Linksflanken

N = bezogen auf Spanfldchen

R = bezogen auf Rechisflanken

S = bezogen auf Schneidkanten
o = bezogen auf den Eingriffswinkel

Zahnstollen ] Zahn 1 Linksschneide 2Zahn 2i+}
Zahnstollen i Spanfiéiche 2 | Kopfschneide Licke i+1
Zahn i+1
Zohn i Zahnstollen 2 | |Rechisschneide Liicke 1
Zahn 2 / Zahn 1
Spanfldche i
o ———Anschnitf-
Prifbund
4 Anschnitt-
seite
Auslaufseite
Auslauf-Prifbund Linksflanke Rechtsflanke
Bild 1. Benennungen der Bestimmungsstiicke eines rechtsgdngigen Frasers
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1.3.

Ein Walzfraser ist rechtsgéingig oder rechtssteigend, wenn
bei Aufstellung auf eine Stirnfléche in der Ansicht des Frasers
die Gdnge nach rechts steigen. Er ist linksgéngig oder
linkssteigend, wenn in der gleichen Ansicht die Génge nach
links steigen.

Gangrichtung

1.4. Rechtsschneiden und Linksschneiden (Rechis-
und Linksflanken)

Rechtsschneiden (Rechtsflanken) liegen bei Aufsicht auf eine
Spanflache rechts von der Zahnmitte, Linksschneiden (Links-
flanken) links von der Zahnmitte (Bild 1).

1.5.

Rechisteilungen sind die Teilungen zwischen den Rechis-
schneiden oder Rechisflanken; Llinksteilungen die Teilungen
zwischen den Llinksschneiden oder Linksfianken der Fraser-
zdhne.

Rechtsteilungen, Linksteilungen

1.6. Z&hlung der Zahnstollen (der Spanfléchen)

Die Zahnstollen (Spanflachen] werden in der Richtung
gezdhlt, in der sie nacheinander zum Schneiden kommen.
Zahnstollen 1 hat den Zahn 1 und die Spanflache 1 (Bild 1).
Ein Walzfraser hat i Zahnstollen (Spanfiéchen). Bei einem
z. B. zweigdngigen Walzfraser mit 10 Zahnstollen hat der
Zaohnstollen 6 den Zahn 1 des zweiten Frserganges.

1.7. Zahlung der Fraserzdhne und der Fraserzahn-

licken

Die Fraserzahne werden in der Richtung gez&hlt, in der
sie nacheinander zum Schneiden kommen (Bild 1). Der erste
Zaohn, der die volle Fréserzahnhdhe aufweist, erhdlt die
Nummer 1. Bei mehrgéngigen Frésern werden die Z&ahne
jedes Ganges fir sich gezdhlt. Beim Frdsen von Radern
befindet sich der Zahn 1 des Frasers auf der Radeinlauf-
seite, sein letzter Zahn auf der Radauslavfseite. Die Fraser-
zahnliicken werden in der gleichen Richiung gezd&hlt wie
die Fraserzéhne. Die Licke 1 befindet sich dabei zwischen
den Zdhnen 1 und i + 1, die Licke 2 zwischen den Z&hnen 2

und i+ 2 usw.

1.8. Benennungen der Fréserstirnseiten und der
Prifbunde

Die Stirnseite mit dem Fraserzahn 1 heif3t Anschnittseite des
Frasers, die entgegengesetzie Stirnseite Auslauvfseite des
Frasers. Der Profbund auf der Anschnittseite des Frdsers
heiflt Anschnitt-Prisfbund, der auf der Auslaufseite Auslauf-
Prifbund.

2. Grundbegriffe fir die BestimmungsgroBen

Der Walzfraser stellt in geometrischer Hinsicht die Durch-
dringung mehrerer Kérper dar: der ein- oder mehrgdn-
gigen Frasschraube (Gangzahl z), der stets vielgéngigen
Nutenschrauben (Nutenzahl i), der Schrauben der rechten
und der linken Zahnflanken und der Kopfschraubenflache.
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{Bei der Herstellung entsprechen diesen Durchdringungs-
korpern die einzelnen Arbeitsgénge: der Frasschraube das
Fradsen oder Schneiden der Gewindegénge, der Nuten-
schraube das Frésen der Spannuten, den Schrauben der
Zahnflanken das Hinterarbeiten)) Zu einer Ubersicht der
an Walzfrésern vorhandenen Bestimmungsgrofien und der
an ihnen moglichen Fehler gelangt man durch ihre Auf-
teilung nach den Durchdringungskérpern, denen sie an-
gehdren.

2.1. Hdillschraube

Die Hillschraube ist die gedachte, den ganzen Fréser um-
hillende und alle seine Schneiden enthaltende Schraube
(Bild 2). Sie hat die Abmessungen und Eigenschaften eines
Schragstirnrades. lhre Z&hnezahl z ist gleich der Gang-
zahl z des Frésers.

Bild 2. Walzfraser und seine Hullschraube

2.1.1. Einstellwinkel 7,

Der Einstellwinkel y, ist der Steigungswinkel der Holl-

schravbe und des Frasers auf dem Teilzylinder, d.h. der
Winkel zwischen einer Tangente an einer Flankenlinie der
Hillschraube und einer Stirnebene, Beim Frésen von Gerad-
stirnrGdern wird der Fréser so eingestelit, daf3 seine Achse
mit der Stimebene des Werkrades den Einstellwinkel ein-
schlie3t. Der Einstellwinkel selbst kann an dem Walzfréser
nicht gemessen, sondern nur aqus der gemessenen Achs-
teilung errechnet werden.

2.1.2. Teilzylinder

Der Teilzylinder ist derjenige zur Fréserachse mittige Zylin-
der, dessen Durchmesser sich ergibt aus

_ z-m
do = sin ¥q )

Die Fraserachse ist bestimmt als Fiihrungsachse des Frasers
(Achse der Bohrung, des Schaftes).

Der Durchmesser des Teilzylinders ist eine rein rechnerische
GCréBe, als solche fehlerfrei und am Fraser nicht mef3bar.

Beim Wadlzen der Hillschraube mit ihrer Planverzahnung
rollt der Teilzylinder an der Planverzahnung ohne Gleiten
ab (Bild 3). Die Flankenlinien der Planverzahnung kreuzen
dabei die Fraserachse unter dem Schrégungswinkel g, .
yo+ By = 90°. Zwischen dem Waéilzfréser und der Plan-
verzahnung kann ein Walzen nur so lange statifinden, als
eine Spanfliche die beiden Eingriffsebenen (Spuren eg und
er, , Bild 3 oben), die Rechts- und die Linksschneiden eines

Zahnstollens die Beriihrungslinie zwischen Hollschraube und
Planverzahnung (Bild 3 unten) schneiden.
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Schritt A=-B
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Bild 3. Stirnschnitt durch Hiillschraube und Planverzahnung (oben) und Ansicht der Planverzahnung mit ihren BerGhrungs-

linien mit der Hillschraube (unten)

2.1.3. Bezugszylinder

Der Bezugszylinder ist derjenige zur Fr&serachse mittige
Zylinder, der die Profilbezugslinie der Planverzahnung
{Bild 3) und den Teilzylinder eines Nulirades berGhrt. Der
Durchmesser des Bezugszylinders ergibt sich aus:

dy=dy — 2k @
hy ist die Kopfhohe, siche Abschnitt 2.4.1.

2.1.4. Teilung

Die Teilung ¢t ist je nach dem Index die Lénge eines Kreis-
bogens oder einer Schraubenlinie zwischen zwei benach-
barten Rechts(links)flanken der Hullschraube.

2.1.4.1. Normalteilung ¢

Die Normalteilung ¢t ist die Bogenldnge zwischen zwei

aufeinanderfolgenden Rechts(Links)flanken der Hillschraube
auf einer Schraubenlinie, die auf dem Teilzylinder senkrecht
zu den Flankenlinien der Holischraube verlduft.

tho=%-m (3

2.1.4.2. Stirnteilung ¢,

Die Stirnteilung z,q ist die in einer zur Achse senkrechten
Ebene vorhandene Teilkreisteilung der Hillschraube. Sie hat
nur bei mehrgéngigen FrGsern Bedeutung. An ihrer Stelle
mifit man zweckmdBig die Achsteilung z,.

2143. Eingriffsteilung ¢, ,

Die Eingriffsteilung ¢, ist der Abstand von parallelen

Tangentialebenen, die an zwei aufeinanderfolgenden
Rechts(Links)flanken der Hollschraube angelegt sind.

e =T -m-cosax,g=1t, q°CO8&, (4)

Das gemeinsame Lot aller Rechts(links)flanken der Huil-
schraube liegt in einer Berihrungsebene des Grundzylinders,
Gerade AB in Bild 4.

Wegen der Nutung und Hinterarbeitung kann die Eingriffs-
teilung nur gemessen werden, indem ein Mef3gerdt, z.B.
Feintaster, l&ngs der Geraden AB gleichférmig bewegt und
der Fraser gleichzeitig um seine Achse gedreht wird (eine
Drehung bei léngsbewegung um z-t, ). Beide Bewe-
gungen kdnnen auch schritiweise ausgefihrt werden.

2.1.4.4. Achsteilung ¢,

Die Achsteilung ¢z, ist der Abschnitt einer Paralielen zur

Fraserachse zwischen zwei aufeinanderfolgenden Rechts-
{Links)flanken der Hullschraube (Bild 4).

tn0
ta €os ¥ )
Wegen der Nutung und Hinterarbeitung kann die Achs-
teilung nur gemessen werden, indem ein MefBgerdt, z. B.
Feintaster, léngs einer Parallelen zur Fréserachse gleich-
formig bewegt und der Fréser gleichzeitig um seine Achse
gedreht wird (eine Drehung bei Langsbewegung um z . ¢ ).

Beide Bewegungen kdnnen auch schrittweise statifinden
oder vom Fréser ausgefiihrt werden.
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