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Maschinenwerkzeuge fir Metall P
Wul f oo fu S‘I'. ood D'N
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mit Quer- oder Léngsnut 8002
Modul 1 bis 20
Gear hobs for spur gears modules 1 to- 20 . Ersatz for DIN 858
Fraises-méres pour ‘engrenages paralléles 1 ¢ 20 MaBle in mm
Die Gestaltung braucht der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen.
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1) Zahnform nach DIN 3972. Andere Formen bei Bestellung besonders angeben.
Die Bezeichnung lautet dann z.B.: Wélzfréser A2 rechts 3,5 mA DIN 8002-... mit Bezugsprofil nach Zeichnung

2) Werkstoff bei Bestellung angeben

3) Die Einhaltung dieser Mafle wird den Herstellern empfohlen. Sie entsprechen einem Freiwinkel von 8° am Zahnkopf.
4 Die Gangrichtung der Spannuten ist der Drehrichtung des Frésers entgegengesetzt.

AusfOhrung bei Bestellung angeben

5) Die Spannuten kdnnen auch achsparallel verlaufen. Diese Fréser erhalten fiir die Spannuten-Steigung das Zeichen o in
der Kennzeichnung. Der Einstellwinkel beim Scharfen betréagt 0 ©.

Die Bezeichnung lautet dann z.B.:
Wilzfrdser A2 rechts BP I11X3,5 mA DIN 8002 -... Spannuten achsparallel

%) Die kegelige oder kugelige Anspitzung fiir das Verzahnen von Schrégradern ist durch die Angabe mA bei der Bestellung
besonders vorzuschreiben (s. erstes Bezeichnungsbeispiel). Die Anspitzung befindet sich, wenn nicht anders bestellt, an
der Auslaufseite des Frésers.

7} Mitnahmenuten und Aussparung der Bohrung nach DIN 138
Bei Verwendung auf Walzfrés-Dehndornen darf die Bohrung nicht ausgespart sein.

Die Bezeichnung lauvtet dann z.B.:
Wilzfriser A2 rechts BP 111><3,5 mA DIN 8002 —... Bohrung ohne Aussparung

Kennzeichnung:
Fraser, die dieser Norm entsprechen, sind zu kennzeichnen mit:

Modul, Eingriffswinkel, Einstellwinkel beim Frasen, Zahnform, Spannuten-Steigung, Werkstoff, Herstellerzeichen, Ferti-
gungsnummer. (Verlaufen die Spannuten achsparallel, so wird an Stelle der Spannuten-Steigung das Zeichen oo

verwendet.)
3. ON—Spannuten-Steigung
Werkstoff

—— Herstellerzeichen

Einsteliwinkel.,
beim Frdsen

Zahnform

Fertigungsnummer

Hinweis auf andere Normen:

Bezugsprofil von Werkzeugen fir Evolventenverzahnung nach DIN 867 siche DIN 3972

Bohrungen, Nuten und Mitnehmer fir Werkzeuge mit zylindrischer Bohrung siehe DIN 138

BezugsgrdBen und Fehler an Walzfrésern fir Stirnréider mit Evolventenverzahnung Begriffe siehe DIN 8000
Toleranzen eingéingiger Walzfréser fir Stirnrdder mit Evolventenverzahnung siehe DIN 3968

Modulreihe fir Stirnrdder siche DIN 780
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