DK 621.833.1

September 1974

Bezugsprofil D
fiir Stirnrdder (Zylinderrader) mit Evolventenverzahnung
flir den allgemeinen Maschinenbau und den Schwermaschinenbau 867

Izl

Basic rack of cylindrical gears with involute teeth for general and heavy engineering

Crémaillére de référence des engrenages cylindriques A développante de mécanique générale et de grosse mécanique

Das Bezugsprofil nach dieser Norm soll vorzugsweise fiir Stirnrider mit Modul m = 1 mm bis 50 mm angewendet

werden.

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Norm

[SO 53-1974, siehe Erlduterungen.

Bezugsprofil der Evolventenverzahnung (mit Gegenprofil)
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1. Das Bezugsprofil eines Stirnrades (Zylinderrades) ist
der Normalschnitt durch die Verzahnung eines Rades
mit unendlich groBem Durchmesser (Bezugszahn-
stange).

Das Gegenprofil ist die zur Profilbezugsiinie spiege)-
bildlich symmetrische, um eine halbe Teilung
verschobene Erginzung des Bezugsprofils.

2. Die MaBe des Bezugsprofils sind NennmaBe, die auf
der Profilbezugslinie oder von ihr aus angegeben
werden.

3. Das Bezugsprofil fiir Stirnréder (Zylinderrdder) mit
Evolventenverzahnung hat gerade Flanken, Die Kopf-
linie und die FuBlinie sind Geraden parallel zut
Profilbezugslinie.

4. Die Flanken des Bezugsprofils schlieBen mit den
Normalen zur Profilbezugslinie den
Profilwinkel ap = 200
ein. Der Flankenwinkel 2a, wird durch die auf der
Profilbezugslinie senkrechte Zahnmittellinie halbiert.
5. Das Bezugsprofil hat die
Teilungp=7-m
und den
Modul m = p/7.

Teilung und Modul sind in mm anzugebende Lingen,
welche das Bezugsprofil und die zugehorigen Verzah-

nungen bestimmen. Die Lingenmafle des Bezugsprofils
werden als Vielfache des Moduls angegeben.

. Die Profilbezugslinie schneidet das Bezugsprofil so,

daB auf ihr Zahndicke = Liickenweife = halbe Teiiung,
also

§p = ep = p/z ist.

. Die Profilhdhe hp wird durch die Profilbezugslinie

unterteilt in die Kopfhdhe h_ p und die FuBhohe hg.
Es ist

hp =2.m+e¢
hep =m

hp =m+ec.

. Das Kopfspiel ¢ betrdgl 0,1 - m bis 0,3 . m, in Sonder-

fillen bis 0,4 - m. Das Kopfspiel hingt vom Verzahn-
werkzeug und von den zu bernicksichtigenden
speziellen Forderungen ab.

. Die nutzbare Flanke des Bezugsprofils ist durch die

gemeinsame Zahnhdhe
hw
bestimmt.

p=2:m

10. Am FuBende der nutzbaren Flanke kann die Fuf-

rundung beginnen. Die Form der Rundung hingt
vom Herstellverfahren ab.
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Hinweise auf weitere Normen

DIN 780 Modulreihe fiir Zahnriader
DIN 3972
DIN 58 400

DIN 58 412
und DIN 867

Bezugsprofile vor Verzahnwerkzeugen fir Evolventenverzahnung nach DIN 867
Bezugsprofil fiir Stirnrdder mit Evolventenverzahnung fir die Feinwerktechnik
Bezugsprofile fir Verzahnwerkzeuge der Feinwerktechnik, Evolventenverzahnungen nach DIN 58 400

Erlauterungen

Diese Norm entspricht sachlich der Internationalen
Norm ISO 53-1974, Basic rack of cylindrical gears for
general and heavy engineering, Crémaillére de référence
des engrenages cylindriques de mécanique générale et de
grosse mécanique, Bezugsprofil fiir Stirnrédder fiir den
aligemeinen Maschinenbau und den Schwermaschinen-
bau (ISO = International Organization for Standardi-
zation).

Die vorliegende Norm unterscheidet sich von ISO 53-1974
in folgendem:

1. Im Bild sind fiir die BestimmungsgroBen, wie Teilung,
Zahnhohe, Kopfhohe, FuBhohe und Kopfspiel, die
Formelzeichen eingetragen, wihrend [SO 53-1974 die
Faktoren angibt, mit denen der Modul multipliziert
werden muf.

Weiterhin ist im Bild das Gegenprofil eingezeichnet, das
in ISO 53-1974 fehlt.

2. In der deutschen Stellungnahme gegeniiber der ISO
war seinerzeit darauf hingewiesen worden, daf das Kopf-
spiel mit 0,25 - m zu starr festgesetzt sei, und daB es
zweckmiBiger sei, je nach dem Herstellverfahren und
dem Wert des Moduls das Kopfspiel zwischen den Werten
0,1- mund 0,3 . m zu wihlen. Als Vorzugswerte fur das
Kopfspiel waren 0,17 - m, 0,25 - m und 0,3 . m vorge-
schlagen worden. Eine grof3e FuBrundung ergibt giinstige
Werte fiir die ZahnfuBfestigkeit. Ein Kopfspiel von

0,1 - m sollte deshalb nur in Sonderfillen verwendet
werden.

3. In ISO 53-1974 ist fiir den FufSrundungsradius der
Standardwert 0,38 - m festgelegt, wiahrend in DIN 867
lediglich gesagt ist, daB die Form der Rundung vom
Herstellverfahren abhiingt.

Die FuBrundung muf in Zusammenhang mit dem Kopf-
spiel stehen. Deshalb sind den bevorzugten Kopfspielen
folgende groBte FuBrundungsradien zuzuordnen:

Kopfspiel ¢ 0,17-m | 0,25 - m 0,3-m
FuBrundungs- | 95 1n | 0,38.m | 045.m
radius pgp max.

4. In ISO 53-1974 sind weiterhin Maximalwerte fir die
Kopfricknahme angegeben. Dieser Teil der ISO-Norm
ist in DIN 867 nicht iibernommen worden, weil die
Anforderungen, die in bestimmten Fillen zu einer Profil-
ricknahme AnlaB geben, so unterschiedlich sind, daB sie
kaum in einer Norm festgelegt werden konnen. Deshalb
sind in die vorliegende Norm Angaben uber Profil-
korrektionen nicht aufgenommen worden.

Gegeniiber DIN 867 Ausgabe September 1963 enthalt
die vorliegende Norm folgende Anderungen:

Neu aufgenommen wurden die Definition des Bezugs-
profils sowie die Begriffe FuBlinie, Kopflinie, Profil-
winkel und ProfilhGhe.

Die Vorbemerkung iiber den Anwendungsbereich

m =1 mm bis 50 mm wurde aufgenommen. Im Titel
wurde dementsprechend eine Erweiterung auf den
Schwermaschinenbau vorgenommen.

Die Formelzeichen wurden international abgestimmt
und entsprechen DIN 3999. Das Bild wurde durch die
neuen Formelzeichen und Benennungen vervollsténdigt.
Fiir Sonderfille wurde das Kopfspiel ¢ = 0,4 - m hinzu-
gefligt.
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