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Faszination

Verzahnungswerkzeuge

» INNOVATIV » LEISTUNGSSTARK » PROZESSOPTIMIERT

HOBit Walzfraser mit Standardprofilen

Vollhartmetall, HOBitCRo3 beschichtet, Bohrung mit Langsnut nach DIN 138, 1-gdngig rechts, Qualitdt AA

NETD HOBit Standardprogramm

» viele Abmessungen ab Lager verfiigbar

Ldnge Ldnge Bohrung
gesamt | verzahnt

DIN 3972 BPII - Nichtiiberschneider
91001526 | 0,3 25 40 35 10 12
91001527 | 0,4 25 40 35 10 12
91001528 | 05 25 40 35 10 12
91001529 | 0,6 25 40 35 10 12
91001530 | 0,75 32 40 35 13 12
91001531 | 0.8 32 40 35 13 12
91001532 | 0,9 32 40 35 13 12
91001533 1 32 40 35 13 12
91001534 | 1,25 40 50 44 16 12
91001535| 1,5 40 50 44 16 12
91001536 2 45 60 54 16 12
91001537 | 2.5 50 60 54 22 12
91001538 3 60 70 64 27 12
91001539 | 3.5 70 80 72 32 12
91001540 4 80 90 82 32 12

DIN 3972 - Bezugsprofil Il

Profilwinkel a=20°

"

20°

fur Fertigbearbeitung

hy= KopfhGhe | h, = Profilhdhe des Rades = Frdistiefe
h,,= Profilhdhe | r, = FuBrundungsradius
r,= Kopfrundungsradius | s = Zahndicke

Ldnge Ldnge Bohrung
gesamt | verzahnt

DIN 3972 BPIII - Nichtiiberschneider
91001541 03 25 40 35 10 12
91001542 | 0.4 25 40 35 10 12
91001543 0,5 25 40 35 10 12
910015441 0,6 25 40 35 10 12
91001545 | 0,75 32 40 35 13 12
91001546 | 0,8 32 40 35 13 12
91001547 0,9 32 40 35 13 12
91001548 1 32 40 35 13 12
91001549 | 1,25 40 50 44 16 12
91001550 | 1,5 40 50 44 16 12
91001551 2 45 60 54 16 12
91001652 | 2,5 50 60 54 22 12
91001553 3 60 70 64 27 12
91001554 | 3.5 70 80 72 32 12
91001555 4 80 90 82 32 12

DIN 3972 - Bezugsprofil lll

Profilwinkel a=20°

rz \
I’:

Spo

hypo= 1,25 m+0,25 4m

h, =2250-my—

h,, =2,450 -m _

r ~02-m flr Vorbereitung zum

r, ~02.m Schleifen oder Schaben
Sp ="/,'M

g =025%m-sin20°

m = Modul



HOBit Walzfraser mit Standardprofilen

Vollhartmetall, HOBitCRo3 beschichtet, Bohrung mit Léngsnut nach DIN 138, 1-gdngig rechts, Qualitat AA

» viele Abmessungen ab Lager verfiighar

HOBit Walz- und Formfraser mit Sonderprofilen

» Lieferzeit: 8 Wochen ab Auftragsklarheit

Lange | Ldnge Bohrung DIN 5480 Walzfréiser mit Bohrung und 12 Spannuten
gesamt | verzahnt Profilwinkel a=30° Verfiighare Rohlinge:
DIN 5480 - Nichtiiberschneider Gesamtlinge
ovia2] 05 | 25 | a0 | 3 | 10 | 1 b 2 0 3 2 0 I D Y i S S e
2 f.
9]00]493 0,6 25 40 35 ]0 12 A hap \r 3 X X X X X 10 25
: 3 4
91001494 | 0,75 25 40 35 10 12 . s £ 1 Ny ” 2s
91001495 | 08 25 40 35 10 12 L 0 e
S x| x X X 16 3.0
91001496 | 1 32 40 35 13 12 r g
91001497 | 1,25 32 40 35 13 12 P ; 2 x| X X X > 30
— . Wir bieten auch maBge-
91001498 | 15 | 40 50 44 16 12| [wz09m Schneiderle Walzfdser fir x| o : : 2 |
R — Ihre Bearbeitungsaufgabe
21001499 | 2 40 50 44 1 12 hozoem fiir Fertighearbeitung und -maschine. Wir beraten X1 X X X > %0
91001500 | 2,5 50 60 54 22 12 v Sie gerne. « w a0
91001501 X 32 4,0
. 40 4,0
gesamt | verzahnt liberschneidend - Profilwinkel a=20° X 40 50
. 750
DIN 58412 U2 - Uberschneider 777\5»/f
91001503 | 0,3 25 40 35 10 12 Formfrdser mit Bohrung und 20 Spannuten
91001504 | 0.4 25 40 35 10 12 Verfijgbqre Rohlinge;
91001505 | 05 25 40 35 10 12 20; Gesamtliinge
91001506 | 06 25 40 35 10 12 10 [ 16 |Bohrung | Prifound
. ol R
91001507 | 0,7 32 40 35 13 12 § « | x 2 20
91001508 | 0.8 32 40 35 13 12 E 1 ” 20
91001509 | 1 32 40 35 13 12 iy, =1-m . H - K 27 20
h =2.m = s
91001510} 1.25 40 50 4 16 12 h:: =hpo=2 25-m Ebenfalls erhdltlich fiir lhre indi- ?m . % 20
91001511 1,3 40 50 44 16 12 r =02 viduelle Bearbeitung in verschie- 118 X 40 2,0
- 58en. ie uns!
91001512 15 40 50 44 16 19 ;2 =0/2 mGroB‘rmoB far Ferhgbeqrbeﬂung densten GréBen. Fragen Sie uns
91001513 m = Modul
Lange | Lange | p.png DIN 58412 - Bezugsprofil N2
gesamt | verzahnt nichtiberschneidend . Profilwinkel a=20°
DIN 58412 N2 - Nichtiiberschneider €°/n _
91001515] 03 | 25 40 36 10 12 ‘ Weitere VerZﬂhnungswerkzeuge auf Anfruge:
91001516 | 0.4 25 40 35 10 12
91001517 | 05 25 40 35 10 12 £
91001518 | 0,6 25 40 35 10 12 oMol
91001519 | 0,7 39 40 35 13 12 "2 Walzfraser mit Schaft SIO@- und Walz-
ool 08 | @ | 0 | w [ 1o | v e Sonlweriaeuge
91001521 1 32 40 35 13 12 heo=1.2-m s gefertigt. Gerne informieren wir ESERJREZ%Spezmkononen
h,,=2.2-m & Sie Uber die Méglichkeiten. '
91001522 | 1,25 40 50 44 16 12 = 2,25 mh_=2.45m
91001523 | 1.3 40 50 44 16 12 r =02-m
91001524 | 15 40 50 44 16 12 g 2 moromes - fiir Fertighearbeitung
PO 2
91001525 2 45 60 54 16 12 m = Modul




Unser Service-Versprechen fiir Sie:

HOBit Prozessoptimierung

HOBit- Ist-Analyse _ Kalkulation HOBit
Prozess- . & Angebot After-Sales-
optimierung Objektive L ir unterbreiten Betreuung
Sii_uu;ionsunulfyse tl)hnen unseren * Entschichten
in Bezug aur: ' ) ptimierungs- m
% Bauteil und : vorschlag mit: R fiorfen
Bearbeitungs- i % aftraktiven * Schneidkanten-
&Orgﬂlllien ~ verfahre \ Konditionen priparation
% Maschinen % Potential % garantierten * i
und Software Maschinenpark Lieferzeiten i n
verwendete % Optimierung
Materialien Material und
Werkzeug

Die HOBit Verzahnungswerkzeuge werden
auf Grundlage der HOBit Prozessoptimierung
ausgelegt und garantieren lhnen:

optimierte Fertigungszeiten
reduzierter VerschleiB

verbesserte Verzahnungsqualitat

» HOBit Standardbeschichtung

Fir deutliche Leistungssteigerungen bei Kiihlschmierung, Trockenbearbeitung und Hartfrdsen.

Schichtmaterial: » hervorragende Wérmehdrte

AICrN-basiert . . L
HOBItCRo3 o » iiberzeugende VerschleiBfestigkeit
Schichthdrte H, (GPa):

40 +/-3 » sehr groBe Oxidationsbestindigkeit

Sie wiinschen eine andere Beschichtung? Gerne informieren wir Sie Uber weitere Mdglichkeiten aus unserem Hause.

Anwendungsbeispiel:

Optimierung des Verzahnungsprozesses an einem Zahnriemenrad

Fakten
Anwendungsbeispiel

- Bauteil: Zahnriemenrad

- Material: Aluminium-Magnesium-Legierung
- Teilung: 3,00 mm

- Zdhnezahl: 48

- Verzahnungsbreite: 17,0 mm

Verbesserungspotenzial

- Lange Frdszeit - 67 s pro Bauteil
- schlechte Spanbildung

- hoher Verschlei3

- groBe Vorschubmarkierungstiefen

HOBit Prozessoptimierung

=» Optimierung der Gangzahl
=» geringerer Vorschub
=» schine Spanbildung

Zeit (sec)

Frdszeit pro Bauteil nur noch 23 s
weniger VerschleiB

kleinere Vorschubmarkierungstiefen
e dadurch bessere Qualitdt der Verzah-

nung und Oberflache des Werkstiicks bisheriger
Wiilzfriser

Friiszeit: 67 sec / Bauteil

Friiszeit pro Bauteil

» HOBIt After-Sales-Betreuung

Unsere Werkzeug-Aufbereitung aus einer Hand und in Herstellerqualitét:
» Entschichten - fiir eine optimale Weiterbearbeitung der Friser
» Nachschiirfen - fiir eine lange Lebensdauer lhres Werkzeugs
) Schneidkantenpriparation - die exakte Vorbereitung fiir den Verzahnungsprozess
» Beschichten - fiir den erfolgreichen Einsatz




HOBIt

HOBit - eine Marke von
Hommel+Keller

HOBit Walzfraser -
viele Abomessungen ab Lager lieferbar,

Testen Sie uns.
Wir freuen uns auf lhre Anfrage.

KELLER

Hommel+Keller
Prézisionswerkzeuge GmbH
78554 Aldingen - Germany
Tel. +49 7424 9705-0
info@hommel-keller.de
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