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GCEAR MILLING

Fortschrittliche Technologien fir die Herstellung von
Zahnradern, Steckverzahnungen und Zahnstangen

Das VARDEX Verzahnungsfraskonzept
« Fortschrittliches Wechselplatten-Systemwerkzeuge fir héchste Bearbeitungsgeschwindigkeiten
« Die Alternative zum Abwalzfrésen

Anschauen

+ Nach Kundenwunsch konzipierte Schneidplatten und Tragerkorper mit der exakten Profilform. Jegliche Form

wird exakt auf das Bauteil Ubertragen

Neues Spannsystem

Neue Anschlagtechnologie fiir einen
exakten Rundlauf und Planschlag

Anschlage sind vormontiert am Tragerkorper und
verbleiben montiert beim Schneidenwechsel

Vorteile des Verzahnungsfrassystems

Hochste Bearbeitungsgeschwindigkeit
« Mindestens 50% schneller gegeniber vergleichbaren Bearbeitungsmethoden
 Schneidplatten mit komplettem Profil um Zahnltcken in einem Durchgang zu fertigen

GroBe Standwege
 Beschichtete Feinstkornschneidplatten mit 3 Schneidkanten

Hohe Genauigkeit und Qualitat
« Keine zusatzliche Maschine wird benétigt
+ Hohe Oberflachenqualitat

Wirtschaftliche Losung
¢ Preis- und Bearbeitungsvorteil gegen lber anderen Bearbeitungsmethoden

Prazisionsbearbeitung

« Zahnrader: Qualitatsklasse 7 nach DIN 3962 bzw. Class 11 nach ANSI 390.03
« Steckverzahnungen: nach DIN 5480 oder ANSI B92.1

* Kerbverzahnungen: nach DIN ISO 14 - 1982

Vereinfachte Handhabung
« Stark reduzierte Einrichtzeiten auf CNC Maschinen
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GEAR MILLING

Hauptanwendungen

VERZAHNUNGEN

Die VARDEX Verzahnungsfraser
eignen sich zur Herstellung
von Gerad- als auch
Schragverzahnungen von
Modul 0,5-6,0 mm oder DP
128.0-4.0.

Die VARDEX
Steckverzahnungsfraser
eignen sich zur Herstellung
von Evolventenverzahnungen
als auch Keilwellenprofilen
von Modul 0,5-6,0 mm oder
DP 48/96 - 4/8.

Die VARDEX
Zahnstangenfraser
eignen sich im Bereich
Modul 0,5-6,0 mm oder
DP 128.0-4.0.

Zahnrader, Steckverzahnung und Zahnstangen kdnnen mit Fraskdpfen, Schaftfrasern oder Scheibenfrasern
hergestellt werden.

Schaftfréser Fraskopf Scheibenfraser UTyp UT-Typ
3 Schneidkanten 1 Schneidkante
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GEAR MILLING
Frasplatte

Teilung

B UTyp UT-Typ
Modul =Teilung / mt 3 Schneidkanten 1 Schneidkante
DP =25.4 / Module

VARDEX Verzahnungsfraskonzept

Je nach Kundenwunsch konzipiert und liefert VARDEX spezifische Schneidplatten fiir ein spezielles
Modul / DP unter Berlicksichtigung der genauen Zdhnezahl fiir das Bauteil.

Schneidplatten fiir Zahnrader, Steckverzahnungen und Zahnstangen

Diametrische Teilung Platten- Schneid- s Siehe
Anwendun Modul . L Bendotigtes Werkzeu .
9 (DP) groBe kante 9 9 | seiten
GMESN 25W32-50-2U 215/...
0.5-1.0 26-52 1/4"U 11 3 59
Zahnrader GMD12N D85-22-2U 215/...
GMESN 32W36-80-3U 215/...
‘ GMS6N D42-16-3U 215/...
10-15 17-26 3/8'U 16 3 569

GMS7N D48-22-3U 215/...
GMD12N D90-22-3U 215/...

Zahnstangen | 17550 | 1316 1/2'U 22 3 GMS7N D70-27-4U 215/... 7
e 3035 7.5-9 1/2'UT 22 1 GMS6S D85-27-4UT 215/... 7
225275 | 95-12 5/8'U 27 3 GMS6N D80-27-5U 215/... 8
356 45-7 5/8"UT 27 1 GMS5S D80-27-5UT 215/.. 8
GMESN 25W32-50-2U 215/...
05-125 | 48/96;40/80; 32/64; 24/43 1/4"U 1 3 59

GMD12N D85-22-2U 215/...
GMESN 32W36-80-3U 215/...
GMS6N D42-16-3U 215/...

Steckverzahnung | 15-20 20/40; 16/32 3/8'U 16 3 569
GMS7N D48-22-3U 215/...

@ GMD12N D90-22-3U 215/...

20-30 12/24;10/20; 8/16 1/2"U 22 3 GMS7N D70-27-4U 215/... 7
4.0-5.0 6/12;5/10 1/2"'UT 22 1 GMS6S D85-27-4UT 215/... 7
3.0-40 8/16;6/12 5/8'U 27 3 GMS6N D80-27-5U 215/... 8
5.0-80 5/10;4/8 5/8"UT 27 1 GMS5S D80-27-5UT 215/... 8
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GEAR MILLING
Werkzeughalter - Weldon Schaft fiir IC 1/4”U

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile

Platten-  Schneid-

gioke kanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Z%‘R‘e , , ﬁ / ,--*._l-"

r

o~

Sl Schltissel fiir

D1 D2 *L2 Klemm- Torx+
Ic LU D nax) (ref) (ref) 2 | schraube | Schidssel || A9 | ~anschizg é?ﬁf:&%%
1/4"U 3 GMES5N 25W32-50-2U 215/.. 116 50 25 30 32 8.0 5 SN2T HK2T 5LST SN5LTR K7T

Werkzeughalter - Weldon Schaft fiir IC 3/8”U

Bild nur zur Veranschaulichung, endgiiltige D2 und D1 Werte werden mit dem Werkzeughalter geliefert

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile
Platten-  Schneid-

groe kanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Zazgﬂ‘e ~ / S / ,

"
.—’{ .—’/

Schlissel fiir
D D1 D2  *L2 7 Klemm- Anschlag-

(max) (ref) (ref) schraube schraube

3/8"U 3 GMES5N 32W36-80-3U 215/.. 151 80 32 35 36 10.0 5 SR3FIP8 KIP8 2TMIST| M3x7.5 KIP8

Schraube fiir

Ic L L Anschlag

Torx + Schltssel| | Anschlag

Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.
* Das .2 Mal§ ist gemessen von Profilmitte bis zur Spitze des Halters. Der L2 Wert dient nur als Referenzmaf, fiir das
Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-MaR.
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GEAR MILLING
Werkzeughalter - Fraskopf fiir IC 3/8”U

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile
Platten- Schneid-

g i Bestellnummer Abmessungen (mm) Z;;I;R‘e ‘ , D , / ‘

Schltissel fiir

D1 D2 *L2 Klemm- . Schraube fur -
IC (max) (ref) d(H6) H = Z e Torx + Schitissel| | Anschlag Anschlag é?ﬁ?gd%% Halteschraube

3/8'U 3 GMS6N D42-16-3U 215/.. 41 42 16 445 97 6 | SR3FIP8 KIP8 2TMIST| M3x75 KIP8 | |M8x1.25x40

Werkzeughalter - Fraskopf fiir IC 3/8”U

Bild nur zur Veranschaulichung, endgiiltige D2 und D1 Werte werden mit dem Werkzeughalter geliefert

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile
Platten-  Schneid-

G et Bestellnummer Abmessungen (mm) ZaZQRF ‘ _,,, \‘xif ) _,f/ ‘

Schltissel fir

D1 D2 *L2 Klemm- o Schraube fiir -
IC es) () d(He6) H (ref) Z | oehaube |Torx+Schissel| | Anschlag Anschlag é?ﬁ?m)ge Halteschraube

3/8"U 3 GMS7N D48-22-3U 215/.. 47 48 22 48 10.0 7 | SR3FIP8 KIP8 2TMIST| M3x7.5 KIP8 | |M10x1.5x35

Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.
* Das L2 Mal3 ist gemessen von Profilmitte bis zur Spitze des Halters. Der L2 Wert dient nur als ReferenzmaR, fiir das
Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-MafR.
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Werkzeughalter - Fraskopf fuir IC 1/2”U

GEAR MILLING

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile
Pgarggg Sgﬁgg' Bestellnummer Abmessungen (mrm) Z%‘R‘e ‘ . , H ) , ‘
| Schltissel fiir
D1 D2 *L2 Klemm- . Schraube fir
IC (max) (ref) d(He) H (ref) Z S Torx + Schitissel| | - Anschlag Anschlag é?ﬁfa%% Halteschraube
1/2"U 3 GMS7N D70-27-4U 215/... 69 70 27 54 128 7 SR3FIP8 KIP8 2TM2ST | M3x7.5 KIP8 M12x1.75x40
Werkzeughalter - Fraskopf fiir IC 1/2”UT

Bild nur zur Veranschaulichung, endgiiltige D2 und D1 Werte werden mit dem Werkzeughalter geliefert

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile
P‘gﬂggg Sgrr]\teeig- Bestellnummer Abmessungen (mm) Zi’;ﬂf ) y , ‘
D1 D2 *L2 Torx +
IC (max)  (ref) d (H6) H (ref) Z |Klemmschraube SelHiitesel Halteschraube
1/2"UT 1 GMS6S D85-27-4UT 215/. 83 85 27 50 9.9 6 SN4T HK4T M12x1.75x40
Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.
* Das .2 Mal§ ist gemessen von Profilmitte bis zur Spitze des Halters. Der L2 Wert dient nur als Referenzmaf, fiir das
Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-MaR.
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Werkzeughalter - Fraskopf fiir IC 5/8”U

GEAR MILLING

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile

P;g%g Sﬁg‘r?tee‘g Bestellnummer Abmessungen (mm) Zazgﬁf , J,, \:— , ~% ‘
Ic (n?;x) (rDe%) d(H6) H (Tt?) Z | e | sty || nchiag Scmgﬁgéuf Ansscchh\‘augssscel‘wgﬂbe Halteschraube
58U 3 GMS6ND80-27-5U 215.. 79 80 27 62 175 6 | SN2T | HKST || 35T | SN3TM K3T | |M12x1.75x40

Werkzeughalter - Fraskopf fiir IC 5/8”UT

Bild nur zur Veranschaulichung, endgiiltige D2 und D1 Werte werden mit dem Werkzeughalter geliefert

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile
nggg' Sﬁ?:gg' Bestellnummer Abmessungen (mm) ZaZQR‘e ) J , ‘
IC (n?zlx) (rzzf) d (H6) H (tt%) YA Klemmschraube | Torx+ Schltssel Halteschraube
5/8"UT 1 GMS5S D80-27-5UT 215/... 89 80 27 25 12.5 5 SN5TM HK5T M12x1.75x40

Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.
* Das L2 Mal3 ist gemessen von Profilmitte bis zur Spitze des Halters. Der L2 Wert dient nur als ReferenzmaR, fiir das

Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-MaR.
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GEAR MILLING
Werkzeughalter Verzahnungsfrasen - Scheibenfraser fur IC 1/4”U

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile
P‘&ggg Sﬁ?ﬁgg' Bestellnummer Abmessungen (mm) Zazgﬂ‘e , ,,f, ﬁ , 1 1
o | Schitssel fir
D1 D2 *L2 Klemm- . Schraube fiir
IC max) (ref) d (He) H (ref) YA SehruliE Torx + Schitissel| | Anschlag Anschlag é?ﬁ?g&%%
12.5 12 SN2T HK2T 5LST | SN5LTR K7T

1/4"U 3 GMDI12N D85-22-2U 215/.. 84 85 22 25

Werkzeughalter Verzahnungsfrasen - Scheibenfraser fiir IC 3/8”U

A
AT

RN

ﬂwi!'”'"

7

J

J
=

i

Bild nur zur Veranschaulichung, endgiiltige D2 und D1 Werte werden mit dem Werkzeughalter geliefert

Fiir Zahnrader, Zahnstangen und Steckverzahnungen Ersatzteile
Péarggg sgmg Bestellnummer Abmessungen (mm) ZZ;QR‘G ‘ ) / H ) ) /
D1 D2 *2 Klemm- . Schraube firr| SShIUssel fur
IC e d (H6) H (ref) Z | ohraube |Torx+Schidssell | Anschlag Anschlag é?ﬁ?:&%%
3/8"U 3 GMD12N D90-22-3U 215/... 89 90 22 25 12.5 12 |SR3FIP8 KIP8 2TM2ST | M3x7.5 KIP8
Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.
* Das .2 Mal§ ist gemessen von Profilmitte bis zur Spitze des Halters. Der L2 Wert dient nur als Referenzmaf, fiir das
Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-MaR.
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Empfohlene Sorten, Schnittgeschwindigkeiten Vc [m/min]
und Vorschiibe fz[mm/Zahn]

= srine | Ve [m/min]
Materialgruppe > Material r.l‘ne Vorschub fz
° Haérte [mm/Zahn]
S HB VBX
1 Geringer Kohlenstoffanteil (0.1-0.25%) | 125 100-210 0.20-0.32
2 | Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil ((=0.25-0.55%) | 150 100-180 0.20-0.32
3 Hoher Kohlenstoffanteil ((=0.55-0.85%) 170 100-170 0.15-0.23
4 Ungehartet 180 60-90 0.17-0.28
Niedriglegierter Stahl - ) )
5 (Legierungs-Elemente <5%) Gehartet 275 80-150 0.15-0.28
6 Gehértet 350 70-140 0.15-0.25
7 | Hochlegierter Stahl Vergiitet 200 60-130 0.15-0.22
g | (Legierungs-Elemente >5%) | Gehirtet 325 70-110 013-0.21
9 Stahl Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) | 200 100-170 0.15-0.22
ahlguss
10 ¢ Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 70-120 0.12-0.22
1 Ungehértet 200 100-170 0.15-0.22
— Edelstahl Ferritisch
12 Gehadrtet 330 100-170 0.16-0.23
| 13 | Edelstahl Austenitisch 180 70-140 015-0.25
M 14 | Austenitisch Super-Austenitisch 200 70-140 0.12-0.20
15 Ungehartet 200 70-140 0.16-0.24
Edelstahl | Eqelstahlguss Ferritisch g“
16 Gehartet 330 70-140 0.12-0.20
17 Austenitisch 200 70-120 0.15-0.22
— Edelstahlguss Austenitisch -
Gehértet 330 70-120 0.12-0.20
Ferritisch (kurzspanig) 130 60-130 0.16-0.24
Temperguss — -
Perlitisch (langspanig) 230 60-120 0.15-0.22
Niedere Zugfestigkeit 180 60-130 0.15-0.22
Grauguss —
Hohe Zugfestigkeit 260 60-100 0.15-0.22
. Ferritisch 160 60-125 0.10-0.20
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 260 50-90 0.15-0.22
o ) Ungealtert 60 100250 | 0.30-0.50
Aluminium-Legierungen
Gealtert 100 100-180 0.28-0.50
. . Guss 75 150-400 0.28-0.50
Aluminium-Legierungen
Guss & gealtert 90 150-280 0.25-040
Aluminium-Legierungen Guss Si 13-22% 130 80-150 0.28-0.50
Kupfer und Messing 90 120210 | 0.30-0.50
Kupferlegierungen Bronze und bleifreies Kupfer 100 120210 | 0.28-0.50
|19 ] Vergltet (Eisen basiert) 200 20-45 0.09-0.15
20 . Gealtert (Eisen basiert) 280 20-30 0.07-0.13
—1 Hochtemperaturlegierungen - - -
(M) | 21 | Vergltet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-20 0.08-0.15
Hitzebestdndige | 22 Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 10-15 0.08-0.15
R : Reines 99,5 Ti 400Rm 70-140 0.07-013
— Titanlegierungen -
24 o+ Legierungen 1050Rm 20-50 0.07-0.13
H (K) 25 45-50HRc | 15-45 0.05-0.12
M — Extra harter Stahl Gehdrtet & angelassen
Gehartetes .
Material | 26 51-60HRC* | 15-40 0.05-0.12

* Bemerkung: FUr gehartete Materialien (51-60HRc) werden Sonderwerkzeuge benétigt, die nicht in diesem Katalog aufgefihrt sind.

Sorte UTyp UTTyp

Sorte | Anwendung

VBX TiCN- beschichtete Hartmetallsorte.
Ausgezeichnete Sorte fur Stahle und allgemeine Verwendung.

Weitere Sorten sind auf Anfrage erhéltlich
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NEUMO Ehrenberg Group

Anfragenummer

Kunde

Datum

—GEAR MILLING Anfrageformular Verzahnungsfrasen* |

* Bitte legen Sie bei jeder Anfrage ein vollstandig ausgefllltes Anfrageformular bei (eine Zeichnung ware auch empfehlenswert)
Fur Zahnstangen, Steckverzahnungen, Schnecken oder andere Sonderprofile muss eine Zeichnung mit allen relevanten Maf3en

und Toleranzen beigelegt werden!

Grundmalfle

| Verzahnungsnorm

| Qualitatsklasse

| Modul (M) / Diametral Pitch (DP)
| Zéhnezahl - z

| Schragungswinkel -

1

2

3

4

5 | Eingriffswinkel - a
6

7 | Schragungsrichtung (RH/LH)
8

| Teilkreisdurchmesser -d
9 | Kopfkreisdurchmesser-da Max:
10| FuBkreisdurchmesser-df — Max:

11 | Formkreisdurchmesser - dFf1 (flir Passverzahnungen)

12 | FuBrundungsradius - pf

Min:
Min:

13 | FuBform (fir Passverzahnungen) | runder Zahnful3

Eine der folgenden Methoden muss definiert werden:

14a | diametrales Rollenmal3 @:
14b | Zahnweite tiber (N) Zdhne N:
14c | tatsachliche Zahndicke

Zusatzliche Informationen

Max:
Max:
Max:

| flacher Zahnfuf3

Werkzeugradius (R) < Auslaufbogen

Min:
Min:
Min:

15 | fir Werkzeugaustrittslimitierungen bitte detailierte Werkstlickzeichnung beilegen

16 | Auslaufbogen (R)

17 | Héarte des Werkstoff (wahrend der Bearbeitung)

18 | Werkstoffbezeichnung

Evolvente

flacher Zahnfuf3

Formkreisdurchmesser FuBrundungsradius - pf

runder Zahnful3 Evolvente

Formkreisdurchmesser

Rollendurchmesser / Kugeldurchmesser

Eingriffswinkel-a .

Zahndicke

FuBrundungsradius - pf

diametrales
Rollenmafd

Zahnweite tiber (N)
Zahne
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