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Anwendungsbeginn
Anwendungsbeginn dieser Norm ist 2018-03-01.

Fir DIN 3961:1978-08, DIN 3962-1:1978-08,  DIN 3962-2:1978-08,  DIN 3962-3:1978-08  und
DIN 3963:1978-08 besteht eine Ubergangsfrist bis 2020-01-31.

Fiir DIN 21772 besteht keine Ubergangsfrist.

Nationales Vorwort

Dieses Dokument enthilt die deutsche Ubersetzung der Internationalen Norm ISO 1328-1, die vom
Technischen Komitee ISO/TC 60 ,Gears” in der Arbeitsgruppe WG 2 ,Accuracy of gears” erarbeitet wurde,
deren Sekretariate von ANSI (USA) gehalten werden.

Das zustdndige deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 060-34-11 AA ,Zylinderrader -
Terminologie und Toleranzen“ im Fachbereich ,Antriebstechnik” im DIN-Normenausschuss Maschinenbau
(NAM).

DIN ISO 1328-1 ersetzt die Zylinderrad-Toleranznormen DIN 3961:1978-08, DIN 3962-1:1978-08,
DIN 3962-2:1978-08, DIN 3962-3:1978-08 und DIN 21772:2012-07 vollstindig und DIN 3963:1978-08
teilweise.

Im Zweifelsfall gilt die englische Originalfassung.

In DINISO 1328-1 erhalten die Toleranzwerte einen eigenen Namen mit dem Index T (z. B. FpT]. In

DIN 3961, DIN 3962 und DIN 3963 wurden die Toleranzwerte unter dem Abweichungsnamen angegeben
(z. B. Fp).

Der Rundlauf ist aktuell in ISO 1328-1 und auch in ISO 1328-2 enthalten. ISO 1328-2 wird neu veroéffentlicht,
ohne Rundlauf. Fiir die Rundlaufauswertung werden nur die Toleranzwerte aus ISO 1328-1 verwendet.

Wie schon in DIN 3960 wird im Text unter Profil stets das Stirnprofil verstanden.

Anderungen

Gegeniiber  DIN 3961:1978-08, DIN 3962-1:1978-08, DIN 3962-2:1978-08,  DIN 3962-3:1978-08,
DIN 3963:1978-08 und DIN 21772:2012-07 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) der Anwendungsbereich wurde erweitert;

b) neue Toleranzgleichungen mit Rundungsregeln wurden eingefiihrt;
c) die Stufenspriinge fiir Modul und Durchmesser wurden beseitigt;

d) Gauf’ 50 %-Filter bei Profil- und Flankenlinie ist nun vorgeschrieben;

e) die Mindestpunktdichte auf Messlinien wurde festgelegt;
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f) Auswertung aufgeteilt:

— unmodifiziert;

— Auswertung als Sollprofil bzw. Sollflankenlinie;

— Dbereichsweise Auswertung (Kopf-, Fuf3-, Endriicknahmen)
g) Balligkeit mit Parabel-Einpassung;

h) Hochrechnung von fy. auf volle Zahnbreite;
i)  Hochrechnung von fy, bis zum Kopfkreisdurchmesser;

j)  Einflanken-Walzpriifung nach DIN 3963 in ISO 1328-1 nur informativ;
k) Zweiflanken-Walzpriifung nach DIN 3963 ist nur in [SO 1328-2 festgelegt;

1) fiir Teilungs-Sektorabweichung Fok sind in DIN 3962-3 Toleranzen definiert. In DIN ISO 1328-1 nur
informativ. Ebenso fiir f,. Der Parameter R, fehlt komplett.

Frithere Ausgaben

DIN 3962-1: 1952x-11, 1978-08
DIN 3962-2: 1952xx-11, 1978-08
DIN 3962-3: 1952x-11, 1978-08
DIN 3963: 1953x-03, 1978-08
DIN 3961: 1953-09, 1978-08
DIN 3960: 1976-10, 1980-07
DIN 21772:2012-07
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Internationale Normen werden in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven,
Teil 2 erarbeitet.

Die Hauptaufgabe der Technischen Komitees besteht in dem Erarbeiten von Internationalen Normen. Die
von den Technischen Komitees angenommenen Norm-Entwiirfe werden den Mitgliedsorganisationen zur
Umfrage zur Verfiigung gestellt. Fiir eine Verdffentlichung als Internationale Norm wird eine Zustimmung
von mindestens 75 % der Mitgliedsladnder, die abgestimmt haben, benétigt.

Es wird auf die Moéglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

ISO 1328-1 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 60, ,Gears”, erarbeitet.

Diese zweite Fassung ersetzt die erste Fassung (ISO 1328-1:1995), die technisch Gberarbeitet wurde. Es
wurden insbesondere folgende wesentliche Anderungen vorgenommen:

a) der Anwendungsbereich wurde erweitert;
b) die Gleichungen zur Festlegung der Flankentoleranzen wurden iiberarbeitet;

c) es wurden Anhénge zur Beschreibung zusatzlicher Verfahren zur Auswertung modifizierter Profile und
Flankenlinien hinzugefiigt;

d) die Auswertung des Rundlaufs, die zuvor in ISO 1328-2 behandelt wurde, wurde wieder in diesen Teil
von ISO 1328 aufgenommen.

ISO 1328 besteht aus den folgenden Teilen unter dem allgemeinen Titel ,Cylindrical gears — 1SO system of
flank tolerance classification:

— Part 1: Definitions and allowable values of deviations relevant to flanks of gear teeth

— Part 2: Definitions and allowable values of deviations relevant to radial composite deviations and runout
information)

1) Esist beabsichtigt, bei einer Uberarbeitung den Titel von Teil 2 an den Titel von Teil 1 anzupassen.
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Einleitung

ISO 1328:1975 (dritte Fassung, zurlickgezogen) enthielt Definitionen und zulassige Werte fiir Abweichungen
an Zahnradern sowie Empfehlungen zu geeigneten Priifverfahren.

Die erste Fassung dieses Teils von ISO 1328 enthielt die Definitionen und zuldssigen Werte fiir
Zahnflankenabweichungen (Teilungs-Einzelabweichung, Teilungs-Summenabweichung, Teilungs-
Gesamtabweichung, Profil-Gesamtabweichung und Flankenlinien-Gesamtabweichung), wéhrend die
Empfehlungen zu geeigneten Priifverfahren in ISO/TR 10064-1 (angegeben in Abschnitt 2) aufgefiihrt
wurden.

WICHTIG — Es wird nachdriicklich empfohlen, dass jeder Anwender dieses Teils von ISO 1328 mit
den in ISO/TR 10064-1 beschriebenen Verfahren und Vorgehensweisen vertraut ist. Die Anwendung
von anderen als den in ISO/TR 10064-1 aufgefiihrten Techniken kénnte in Kombination mit den in
diesem Teil von ISO 1328 beschriebenen Grenzwerten nicht geeignet sein.

ACHTUNG — Die Anwendung der Flankentoleranzklassen zur Bestimmung des Betriebsverhaltens
der Zahnradpaarung erfordert umfangreiche Erfahrungen der speziellen Anwendung. Anwender
dieses Teils von ISO 1328 werden davor gewarnt, Toleranzwerte fiir nicht montierte (lose)
Zahnrader zur Bestimmung des voraussichtlichen Betriebsverhaltens des Getriebes, in dem diese
Zahnrader montiert sind, direkt anzuwenden.
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1 Anwendungsbereich

Dieser Teil von ISO 1328 legt ein System zur Toleranzklassifizierung fest, das fiir die Herstellung und
Konformitatsbewertung von Zahnflanken einzelner zylindrischer Evolventenrdder mafégebend ist. Er legt
Definitionen fiir Bennenungen von Zahnflankentoleranzen, den Aufbau des Flankentoleranzklassensystems
und die zulassigen Werte fest.

Dieser Teil von ISO 1328 stellt dem Zahnradhersteller und dem Kaufer der Zahnrdder eine Referenz fiir
einheitliche Toleranzen zur Verfiigung, die fiir beide Seiten von Vorteil ist. Es werden
11 Flankentoleranzklassen festgelegt, die beziiglich des Toleranzwertes in aufsteigender Reihenfolge von 1
bis 11 nummeriert sind. In 5.3 sind die Toleranzgleichungen angegeben. Diese Toleranzen gelten fiir
folgende Bereiche:

— 5<z<1000;

— 5mm<d<15000 mm;

— 0,5mm<mn<70mm;

— 4mm<b<1200mm;

— B =45°.

Dabei ist

— d Teilkreisdurchmesser;

— m, Normalmodul;

— b Zahnbreite (axial);

— z  Zahnezahl;

— B Schragungswinkel.

Siehe Abschnitt 4 hinsichtlich der geforderten und optionalen Messverfahren.

Die Konstruktion der Zahnrader liegt nicht im Anwendungsbereich dieses Teils von ISO 1328.

Die Oberflaichenbeschaffenheit wird in diesem Teil von ISO 1328 nicht behandelt. Fir zusatzliche
Informationen iiber die Oberflichenbeschaffenheit siehe ISO/TR 10064-4.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, 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).

ISO 701, International gear notation — Symbols for geometrical data

ISO 1122-1, Vocabulary of gear terms — Part 1: Definitions related to geometry

ISO 1328-2, Cylindrical gears — ISO system of accuracy — Part2: Definitions and allowable values of
deviations relevant to radial composite deviations and runout information
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ISO/TR 10064-1, Code of inspection practice — Part 1: Inspection of corresponding flanks of gear teeth
[SO/TS 16610-1, Geometrical product specifications (GPS) — Filtration — Part 1: Overview and basic concepts

ISO 16610-21, Geometrical product specifications (GPS) — Filtration — Part 21: Linear profile filters: Gaussian
filters

ISO 21771, Gears — Cylindrical involute gears and gear pairs — Concepts and geometry

3 Begriffe und Symbole
3.1 Grundlegende Begriffe und Symbole
Fiir die Anwendung dieses Teils von ISO 1328 gelten die folgenden Begriffe und Symbole.

Anmerkung 1 zum Begriff:  Fiir weitere Benennungen geometrischer Begriffe in Bezug auf Verzahnungen siehe
IS0 701,1S0O 1122-1 und ISO 21771.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Einige der in diesem Teil von ISO 1328 enthaltenen Symbole und Begriffe konnen sich von
denen in anderen Dokumenten und Internationalen Normen unterscheiden.

Anmerkung 3 zum Begriff: Die in diesem Teil von ISO 1328 verwendeten Begriffe und Symbole sind jeweils in
alphabetischer Reihenfolge in Tabelle 1 nach der Benennung und in Tabelle 2 nach dem Symbol geordnet. Der Text der
in Tabelle 1 verwendeten Benennungen wurde so angepasst, dass sich Gruppen von logischen Benennungen ergeben.
Der Index , T“ wird fiir Toleranzwerte verwendet.

Tabelle 1 — Benennungen, aufgefiihrt in alphabetischer Reihenfolge, mit Begriffen

Benennung Symbol Einheit
Anzahl der Teilungen in einem Sektor k -
Auswertelange der Flankenlinie Lg mm
Auswerteldnge des Profils L, mm
Beriihrpunkt der Tangente am Grundkreis T -
Wert der Fufdriicknahme Cot um
Wert der Kopfriicknahme Cya um
Betriebseingriffswinkel At Grad
Einflanken-Walzabweichung Fig um
Einflanken-Walzsprung fis um
Einzelwert der Rundlaufmessung T pum
Einzelwert der Teilungs-Einzelabweichung foi pum
Einzelwert der Teilungs-Gesamtabweichung Fii pum
Einzelwert des Teilungssprungs Sui pum
Flankenlinien-Gesamtabweichung Fg pum
Flankenlinien-Formabweichung ffﬁ pum
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Benennung Symbol Einheit
Flankenlinien-Winkelabweichung fHB um
FufR-Formkreisdurchmesser dgs mm
Fuf3-Nutzkreisdurchmesser dyg mm
Fuf3-Nutzkreispunkt auf der Eingriffsgeraden N -
Genauigkeitsklasse A -
Grenzwellenldnge des Flankenlinienform-Filters Ag mm
Grenzwellenldnge des Profilform-Filters Aa mm
Grundkreisdurchmesser dy mm
Kopf-Formkreisdurchmesser dg, mm
Kopf-Nutzkreisdurchmesser dna mm
Kopfkantenbruch (radiale Hohe) hy mm
Kopfkreisdurchmesser d, mm
Lange der Eingriffsstrecke Yo mm
Lange der Fufdriicknahme Lcqs mm
Lange der Kopfriicknahme Lcoa mm
Lange des Mittelprofils Lom mm
Maximale Lange der Fufsriicknahme Leofmax mm
Maximale Lange der Kopfriicknahme Lgamax mm
Messkreisdurchmesser dy mm
Mindestldange der Fufdriicknahme Leogmin mm
Mindestldnge der Kopfriicknahme Legamin mm
Normalmodul my mm
Profil-Gesamtabweichung Fy pum
Profil-Formabweichung fta um
Profil-Winkelabweichung fHa um
Profilkontrolldurchmesser dce mm
Rundlaufabweichung F, pum
Schnittpunkt des Kopf-Nutzkreisdurchmessers mit der N _
Eingriffsgeraden a
Schragungswinkel B Grad
Teilkreisdurchmesser d mm
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Benennung Symbol Einheit

Teilung auf dem Messkreisdurchmesser im Stirnschnitt Pem mm
Teilungs-Einzelabweichung fo pum
Teilungs-Gesamtabweichung F, pum
Teilungs-Sektorabweichung Fox pum
Teilungs-Spannenabweichung iiber k-Zihne Fosi pum
Teilungssprung fu pm
Toleranz der Einflanken-Walzabweichung Figr um
Toleranz der Flankenlinien-Formabweichung ffBT um
Toleranz der Flankenlinien-Gesamtabweichung Fgr pum
Toleranz der Flankenlinien-Winkelabweichung fHBT um
Toleranz der Profil-Formabweichung Stat um
Toleranz der Profil-Gesamtabweichung For pum
Toleranz der Profil-Winkelabweichung fHat um
Toleranz der Teilungs-Einzelabweichung for pum
Toleranz der Teilungs-Gesamtabweichung For pum
Toleranz der Teilungs-Sektorabweichung Fokr pum
Toleranz des Einflanken-Walzsprungs fisT um
Toleranz des Teilungssprungs Sut pum

Tragbildbeurteilung p -
Walzkreisdurchmesser dy, mm

Walzpunkt C -

Zahnezahl z -
Zahnbreite (axial) b mm
Zahndicke s mm
Zweiflanken-Walzabweichung 2 F" pm
Zweiflanken-Walzsprung @ 5" um

3 Symbole sind in ISO 1328-2 angegeben.
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Tabelle 2 — Symbole, aufgefiihrt in alphabetischer Reihenfolge, mit Benennungen
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Symbol Benennung Einheit
A Genauigkeitsklasse -
b Zahnbreite (axial) mm
C Walzpunkt -
Cya Wert der Kopfriicknahme um
Cof Wert der Fufdriicknahme um

p Tragbildbeurteilung -
d Teilkreisdurchmesser mm
d, Kopfkreisdurchmesser mm
dy Grundkreisdurchmesser mm
dce Profilkontrolldurchmesser mm
dg, Kopf-Formkreisdurchmesser mm
dgs Fuf3-Formkreisdurchmesser mm
dy Messkreisdurchmesser mm
dna Kopf-Nutzkreisdurchmesser mm
dys Fuf3-Nutzkreisdurchmesser mm
d, Walzkreisdurchmesser mm
F" Zweiflanken-Walzabweichung 2 pum
Fig Einflanken-Walzabweichung um
Fier Toleranz der Einflanken-Walzabweichung um
F, Teilungs-Gesamtabweichung pum
Fpi Einzelwert der Teilungs-Gesamtabweichung pum
Fpx Teilungs-Sektorabweichung pum
Forr Toleranz der Teilungs-Sektorabweichung pum
Fpr Toleranz der Teilungs-Gesamtabweichung pum
Fpsk Teilungs-Spannenabweichung iiber k-Zihne pum
F. Rundlaufabweichung pum
Fy Profil-Gesamtabweichung pum
For Toleranz der Profil-Gesamtabweichung um
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Symbol Benennung Einheit
Fg Flankenlinien-Gesamtabweichung pum
Fgr Toleranz der Flankenlinien-Gesamtabweichung pum
fta Profil-Formabweichung um
Star Toleranz der Profil-Formabweichung um
ffp, Flankenlinien-Formabweichung pum
ffBT Toleranz der Flankenlinien-Formabweichung um
SHo Profil-Winkelabweichung pum
fHat Toleranz der Profil-Winkelabweichung um
fup Flankenlinien-Winkelabweichung pum
fHBT Toleranz der Flankenlinien-Winkelabweichung um
5" Zweiflanken-Walzsprung 2 pum
fis Einflanken-Walzsprung um
fisT Toleranz des Einflanken-Walzsprungs um
fo Teilungs-Einzelabweichung pum
1 pi Einzelwert der Teilungs-Einzelabweichung pum
pr Toleranz der Teilungs-Einzelabweichung pum
fu Teilungssprung pm
Sui Einzelwert des Teilungssprungs pum
Sut Toleranz des Teilungssprungs pum
9o Lange der Eingriffsstrecke mm
hy Kopfkantenbruch (radiale Hohe) mm
k Anzahl der Teilungen in einem Sektor -
Lom Lange des Mittelprofils -
Lcya Lange der Kopfriicknahme -
Lcqs Lange der Furiicknahme -
L¢gamax | Maximale Lange der Kopfricknahme mm
Legamin | Mindestlange der Kopfriicknahme mm
Leggmax | Maximale Lange der FufRriicknahme mm
Leggmin | Mindestlange der FufRriicknahme mm
Ly Auswerteldnge des Profils mm
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Tabelle 2 — (fortgesetzt)

Symbol Benennung Einheit
Lg Auswertelange der Flankenlinie mm
m, Normalmodul mm
N, Schnittpunkt des Kopf-Nutzkreisdurchmessers mit der Eingriffsgeraden -

N Fuf3-Nutzkreispunkt auf der Eingriffsgeraden -

Pim Teilung auf dem Messkreisdurchmesser im Stirnschnitt mm
ri Einzelwert der Rundlaufmessung pum
s Zahndicke mm
T Berithrpunkt der Tangente am Grundkreis -

z Zahnezahl -

Ot Betriebseingriffswinkel Grad
B Schragungswinkel Grad
Ao, Grenzwellenldnge des Profilform-Filters mm
g Grenzwellenldnge des Flankenlinienform-Filters mm

2 Symbole sind in ISO 1328-2 angegeben.

3.2 Allgemeine Grofden

3.2.1
Teilkreisdurchmesser

d

Durchmesser des Teilkreises

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Teilkreisdurchmesser wird zur Berechnung der Toleranzwerte verwendet.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe IS0 21771:2007, 4.2.4.

3.2.2

Messkreisdurchmesser

dy

Durchmesser des mit der Bezugsachse (3.2.7) konzentrischen Kreises, an dem der Taster wahrend der

Messung der Abweichungen von Flankenlinie, Teilung oder Zahndicke mit den Zahnflanken in Beriihrung
kommt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Der Messkreisdurchmesser liegt gewohnlich nahe der Flankenmitte.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe ISO/TR 10064-3.
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3.2.3

Grenzwellenlinge des Profilformfilters

;l(X

Wellenldnge, bei der 50 % der Amplitude der Evolventenprofil-Abweichungen als Ergebnis des Gauf3-
Tiefpassfilters tibertragen werden, wodurch nur Abweichungen langerer Wellenldngen enthalten sind

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe 4.4.6 und Anhang C.

3.24
Grenzwellenliange des Flankenlinienform-Filters
A
§
Wellenldnge, bei der 50 % der Amplitude der Flankenlinien-Abweichungen als Ergebnis des Gauf3-
Tiefpassfilters tibertragen werden, wodurch nur Abweichungen langerer Wellenldngen enthalten sind

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe 4.4.6 und Anhang C.

3.25

Wilzldnge

Wilzweglange

Lange auf der Grundkreistangente vom Punkt der Beriihrung am Grundkreis bis zu einem bestimmten Punkt
auf dem Evolventenprofil in der Stirnschnittebene

Anmerkung 1 zum Begriff: Die Walzlange ist eine Alternative zum Walzwinkel zur Festlegung ausgewdhlter
Durchmesserpositionen auf einem Evolventenprofil.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Bild 1 und IS0 21771:2007, 4.3.8.

3.2.6
Lange der Eingriffsstrecke

Yu
Wiilzlinge (3.2.5) vom Fuf3-Nutzkreisdurchmesser dys bis zum Kopf-Formkreisdurchmesser dg, oder bis zu

dem Punkt, an dem die Beriihrung aufgrund eines Unterschnitts des Gegenrads endet (Ende des aktiven
Profils)

3.2.7

Bezugsachse

Achse, zu der die Eigenschaften des Zahnrades, insbesondere die Toleranzen fiir Teilung, Profil und
Flankenlinien definiert sind

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Bezugsachse des Zahnrades wird durch die Bezugselemente festgelegt.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe ISO/TR 10064-3.
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Legende
Ly Auswerteldnge

Punkte auf der Eingriffsgeraden
a Kopfkreis

Cr Profilkontrollpunkt

Durchmesser
d,  Kopfkreisdurchmesser

dp  Grundkreisdurchmesser
F, Kopf-Formkreis

dcg  Profilkontrolldurchmesser
Ff Fuf3-Formkreis

? Krei " dr, Kopf-Formkreisdurchmesser,
Nf Fult-Nutzkreispunkt Ende des evolventischen Profils

T Berlihrpunkt der Tangente am Grundkreis dpg  FuR-Formkreisdurchmesser,

—_—— — Eingriffsgerade Beginn des evolventischen Profils

dnf  Fuf3-Nutzkreisdurchmesser
ANMERKUNG Die Durchmesser des Gegenrades haben die gleichen Symbole, jedoch andere Werte.

Bild 1 — Durchmesser und Wilzlange fiir ein Aufdenzahnradpaar
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3.3 Teilungsabweichungen

3.3.1

Einzelwert der Teilungs-Einzelabweichung

f pi

algebraische Differenz zwischen der tatsdchlichen Teilung und der entsprechenden theoretischen Teilung in
der Stirnschnittebene auf dem Messkreis des Zahnrades

Anmerkung 1 zum Begriff:  Sie entspricht der Verschiebung der Zahnflanke ausgehend von ihrer theoretischen Lage in
Bezug zu der entsprechenden Flanke eines benachbarten Zahnes.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Fiir die linken Flanken gibt es - ebenso wie fiir die rechten Flanken - genauso viele Werte
fl'irfpi wie Zahne.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Siehe Bild 2.

Legende
- __ theoretisch
tatsachlich

ANMERKUNG  puy = mdy/z.

Bild 2 — Teilungsabweichungen

3.3.2
Teilungs-Einzelabweichung

Jo

maximaler Absolutwert aller erfassten Einzelwerte der Teilungs-Einzelabweichungen (3.3.1)
Anmerkung 1 zum Begriff:  f, = max|f;]|.

3.3.3
Einzelwert der Teilungs-Summenabweichung

Fy;

algebraische Differenz iiber einen Bereich von n benachbarten Teilungen, zwischen der tatsachlichen Lange
und der theoretischen Lange des mafdgebenden Bogens

Anmerkung 1 zum Begriff:  n variiert von 1 bis z; fiir die linken Flanken gibt es - genau wie fiir die rechten Flanken -
genauso viele Werte fiir Fpi wie Zahne.
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Anmerkung 2 zum Begriff: Theoretisch entspricht sie der algebraischen Summe der Einzelwerte der Teilungs-
Einzelabweichungen (3.3.1) der gleichen n Teilungen. Sie entspricht der Verschiebung der Zahnflanke ausgehend von
ihrer theoretischen Lage in Bezug zu einer Bezugszahnflanke.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Siehe Bild 2 und Anhang D.

334

Teilungs-Gesamtabweichung

Fp

grofdte algebraische Differenz zwischen den Einzelwerten der Teilungs-Summenabweichung (3.3.3) fiir eine
festgelegte Flanke liber alle Zdhne eines Zahnrads

Anmerkung 1 zum Begriff:  F, = max. F; — min. Fj;.

3.4 Profilabweichungen
3.4.1 Profilabweichungen - Allgemeines

3411

Profilkontrolldurchmesser

Durchmesser am Beginn der Profil-Auswertung
dey

festgelegter Durchmesser, ab dem das Zahnprofil dem festgelegten Sollprofil (3.4.2.1) entsprechen muss

Anmerkung 1 zum Begriff: Ist  der Profilkontrolldurchmesser nicht  festgelegt, wird der Fuf3-
Nutzkreisdurchmesser dyjals Profilkontrolldurchmesser verwendet, siehe letzter Absatz von 4.5.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Bilder 1 und 3.

3.4.1.2

Kopf-FormKkreisdurchmesser

dFa

sofern nicht anders festgelegt, Kopfkreisdurchmesser abziiglich des doppelten Kopfkantenradius oder
doppelten Kopfkantenbruchs

Anmerkung 1 zum Begriff:  Das ist der festgelegte Mindestdurchmesser fiir Auféenrdder oder der festgelegte maximale
Durchmesser fiir Innenrédder, an dem der Kantenbruch (Beginn des Kantenbruchs oder des Kopfkantenradius) auftreten

kann.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Bei einem direkten Ubergang von der Nenn-Evolventen-Schraubenfliche zur Kopffliche
ist der Kopfkantenradius gleich Null und der Kopf-Formkreisdurchmesser entspricht dem Kopfkreisdurchmesser.

Anmerkung 3 zum Begriff:  Siehe Bilder 1 und 3.

3.4.1.3

gemessenes Profil

Teil der Zahnflanke, mit dem der Taster wadhrend der Profilmessung in Beriihrung ist, und der den

Profilkontrolldurchmesser (3.4.1.1) sowie den Kopf-Formkreisdurchmesser (3.4.1.2) einschliefden muss

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 3.
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Legende
1 gemessenes Profil

Bild 3 — gemessenes Profil

3.4.1.4
Profil-Auswertebereich
Abschnitt des gemessenen Profils (3.4.1.3), der am Profilkontrolldurchmesser d¢ (3.4.1.1) beginnt, und sofern

nicht anders festgelegt bei 95 % der Walzldnge in Richtung des Kopf-Formkreisdurchmessers dg, (3.4.1.2)
endet

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe die Bilder 4 bis 8, 4.4.8 und ISO 21771.

3.4.1.5

ausgewertete Profillinge

LO(

Wilzwegldnge (3.2.5) des Profil-Auswertebereiches (3.4.1.4) in einer Stirnschnittebene
Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bild 1.

3.4.1.6

Profilabweichung

Wert, um den ein gemessenes Profil (3.4.1.3) vom Sollprofil (3.4.2.1) abweicht

Anmerkung 1 zum Begriff:  Siehe Bilder 4 bis 8.
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