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Schneide- und Messwerkzeuge fur Zahnrader

Alleine an der Tatsache, dass es haufig als
Symbol fur Maschinen verwendet wird, ist
erkennbar, was fur eine grundlegende und
wichtige Rolle das Zahnrad im Ingenieurwesen
spielt. Besonders bei kleinen Zahnradern
gelten heutzutage héchste Qualitatsanspruche
im Bezug auf Eigenschaften wie
Verzahnungsgenauigkeit, Robustheit und
Gerauschlosigkeit. Um solchen Anspruchen
gerecht zu werden, ist die Verwendung von
hochpréazisen, zuverlassigen Schneide- und
Messwerkzeugen unabdingbar. Wir von
Ogasawara freuen uns, Ihnen genau diese in
marktfuhrender Qualitat anbieten zu kdnnen.

©Wwalzfraser fur kleine Zahnrader

Als Werkmaterialien verwenden wir
Schnellarbeitsstahl und Hartmetalle. Unser
Schnellarbeitsstahl “E” ist auBerst warmhart und
reibungsbestandig, was ein Schneiden bis in den
Bereich HRC38 ermdglicht. Unsere Hartmetalle
sind vorwiegend aus den Klassen K, Z und P, wir
kbnnen die Materialien aber je nach
Kundenwunsch anpassen.

Formen von Walzfrasern und Schneidern
Die Standardform von Walzfrasern fur kleine Zahnrader
kann Skizze 1 entnommen werden. Wir fertigen
allerdings auch Werkzeuge mit anderen Formen und
Dimensionen. Anfragen aller Art richten Sie bitte an
unsere Sales-Abteilung mit Angaben zu
Kopfkreisdurchmesser, Breite und
Bohrungsdurchmesser.

Hochprazise Walzfraser der Klasse AAA
Besonders zur Erreichung hoher
Verzahnungsgenauigkeiten sowie Gerauschreduktion
im Betrieb ist bei der Fertigung von Zahnradern eine
erstklassige Prazision gefordert. Um diese zu
gewanhrleisten, gibt es verschiedene Methoden. Eine
einfache und auBerst effiziente ist die qualitative
Verbesserung der Schneidewerkzeuge. Unsere
Walzfraser der Klasse AAA sind das Ergebnis
jahrzehntelanger Forschung und Entwicklung und
bieten eine weltweit einzigartige Genauigkeit.
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Table1 Unit : mm
BOre | Modulem | D | L | o |Forteference
01 — 025 [25] 8 8 18] 3 |05/ 12
$8 | 0.3 — 045 [25[10| 8 18 45/05] 12
05 — 08 [25/12]| 8 1855/ 0.5] 12
01 — 015 [32]12] 10 [23] 5] 212
0175— 0.3 [32)12] 10 [23] 5] 1 [12
$10 035 — 0.45 (32|15 10 [23| 5| 1]12
05 — 1.2 |32]20] 10 |23 71 ]12
125 — 1.5 |38|25] 10 |24] 8 [15 12
175 — 2.0 |38[30] 10 [24[10] 212
1.0 — 1.25 |50 |50 |22.225(34 12| 4 |12
$22 | 15 — 1.75 |55|55|22.225(36 |14 4 |12
2.0 60 | 60 [22.225(38 | 15| 4 |12
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©Schneiderader fur kleine
Zahnrader
(gerade und schrage Zahnung)

Unsere Schneiderader werden mit der selben
hochpréazisen Lehrzahnrad-Technologie gefertigt, '

auf der andere Schneidewerkzeuge wie

Walzfraser basieren. Einsatzgebiet sind Zahnrader &

im Innenbereich und Verzahnungsstufen, die mit h :
Walzfrasern nicht bearbeitet werden konnen. ~ “m i f _
Durch unsere eigene Herstellungsmethode v 14
kdnnen wir Schneiderader in den Typen Topping -
und Semi-Topping anbieten.

-
Besonderheiten von mit Schneideradern wd ("5)
bearbeiteten Zahnradern v

1.Durch die Bearbeitung mit Topping und (}
Semi-Topping treten keine Grate an den
Zahnspitzen auf, was zu einer Problemreduktion
beitragt.

-
2.Die Genauigkeit der Schneidkanten sind einfacher .":1”[
kontrollierbar als bei Walzfrasern.

3.Eine geringere Fehlerrate an den Kanten fuhrt zu
gualitativ hochwertigeren Zanhnradern.

Fertigungsbereich ; §
Modul: 2,0 oder weniger ////// "~ Q
Dimensionen: Entworfen und gefertigt nach lhren //// | )

/// J

\Wunschen

Materialqualitat

Wie bei Walzfrasern verwenden wir auch fur unsere

Schneiderader hauptséachlich Material E, das 5
hervorragende Schneidefanigkeiten besitzt. AuBerdem )
bieten wir Schneideradader mit

Hochgeschwindigkeitsstanl an, der auch fur schwer zu

schneidende Materialien in der Flugzeugtechnik

eingesetzt wird.

Shape of Pinion Cutter (Reference)
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©Lehrzahnrader
(gerade und schrage Zahnung)

Mit dem Lehrzahnrad, das in Prdfgeréaten
pefestigt wird, kbnnen Zanhnrader umfassend auf
Verzahnungsgenauigkeit Uberpruft werden. Da
eine genaue Prdfung nur mit einem Drehen ohne
Getriebespiel erfolgen kann, sind Lehrzahnrader
in der Qualitadtskontrolle unabdingbar.

Abmessungen:

Kopfkreisdurchmesser ¢ 50mm x Breite 8mm X
Bohrungsdurchmesser 10mm
Kopfkreisdurchmesser ¢ 50mm x Breite 14,3mm x

Bohrungsdurchmesser 12,7mm . & il - = r"'

Genauigkeit:
Zweiflanken-Walzsprung max. 0,0025mm
Zweiflanken-Walzsfehler max. 0,0050mm

Produktionsbereich:
Modul 0,1 bis 2,0

*Wir kdnnen auch Messwerkzeuge mit anderen Dimensionen anbieten. Wenn Sie mdchten, dass wir Ihnen ein Angebot unterbreiten, teilen Sie
uns jegliche Wansche bitte mit Angaben zu AuBendurchmesser, Breite und Lochdurchmesser mit.

Shape of Master Gear (Ogasawara Standard Shape)

(50) X8X%X10 (50) X12.7/14.3%X12.7
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©OMessgerat fur | "
Evolventenverzahnung g P —
(gerade und schrage Zahnung) - \ *iﬁ-

Evolventenverzahnung ist ein wichtiges e \

mechanisches Prinzip bei der Kraftubertragung
zwischen Radern und Wellen, das unter anderem
in der Automobil- und Flugzeugindustrie breite

Anwendung findet. FUr eine einfache und exakte unit - um
Qualitatskontrolle sorgen unsere Messgerate. . Class

d d Test items A = c
Arten von Messgeréten: Accumulative pitch error 5 8 10
Steckvorrichtung GO/NOT GO Runout of tooth flute 5 8 10
Ringvorrichtung GO/NOT GO X
Taper Master (zur Uberprifung von Abnutzung an der Tooth profile error o 8 10

Ringvorrichtung) Availability : Module 2.0 or less  Material : Alloy Tool Steel HRc58~63




[Selection Table of Carbide for Gear Hobbing.]

K10A1| K20A1 | K30H1 | Z10A2| Z10H1 | Z10G1| Z10J1 | Z20G1 | P20B1 | V20J2
ﬂl;)r)é%% E;teéel I-/| I\:IQVC?BCUtting / Hobbing / © © © © © © O © O O
dpsSmegmaesnl 5 | 0| 0| 0| o0|o0|o|o0|o0

Sl | « | x [0 0| @ |0 0|0 |4 a
epsSmlmgmisenst | « | x |0 | 0| @ |0 0|0 |a|a
pepssspypmmiiesmsl | « | x | x | x | x| x| 0| x|0|x
epssmivggmtionnsl| x| x | x | x| x| x| 0| x|0|x
Heranesa wrcs ~54 | X | X | x | O O] O] O] x| A& X
dpsmaegeisnsl | x | x | x |0 |0 | 0| 0| x| x|x
?Bcigs':se;rgggsﬂe?t:llloy / Aluminum alloy) O O O O O O O O A ©
e o OO0 0|0 O O O0O|O|a]|O0
Plastic (Not FRP) O|loO0O|] 0O ©| 0| 0| 0| 60 OO
Fiber Reinforced Plastic (FRP) O O PaN O O O O A X O

[Factors affect Gear Accuracy]

Hob
Profile of Hob

Accuracy __ N
of Hob d d
).
Bore Diameter Face Runout of Hob
of Hob Size of Gash

Number N
of Gash d

With Key-Way, or Not
Bore-Key
Face-Key

Surface Roughness
Material of Tool

Coating

Accuracy of Index parts
Thermal Deformation
&—Rigidity \

Runout

Construction

Accuracy

Rigidity

Construction Rigidity Material

Specification of Gear

Accuracy of Setting

Material
of Blank d

Hardness

Setting

Shape .

Rigidity of Blank

Accuracy
of Blank 4 ~

With Center Hole, or Not

Rake Angle

Number of
Cutting Times

Quantity of
Vibration Gear Cutting

Cutting
Method
Climb Cutting
Conventional Cutting

Cutting Speed

/
\

Power

<

N\

Shape Rigidty 'O

Hob Arbor

Spindle

Accuracy of Motion
Transmission Table

Hobbing Machine

Type of Coating

Module
Pressure Angle
Teeth Number
Helix Angle
Tooth Width
Tooth Profile

Setting

Accuracy of Holding

Gear

| Accuracy

Amount of  Amount of
Cutting Depth  Cutting Feed

Cutting
Condition

-

Cutting Speed Amount of Shift
How to apply Cutting Fluid

Accuracy

Mounting circumstance
of Machine

Coating —

Cutting Fluid

Type of Cutting Fluid

Processing Conditions
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Accuracy standard for fine pitch gear hobs

Il

m14.is only H>rI Topping _ﬂy]He*i l!]
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HEADQOURATE

Unit: um
Class from m0.1 over m0.25 over m0.6 over m1.0 over m1.6
up to m0.25 | up to m0.6 uptom!l.0 | uptomi.6 up to m2.0
1 Bore diameter AAA 2 2 2 2 2
AA 3 3 3 3 3
(+ only) A 5 5 5 5 5
T . AAA 2 2 2 2 2
< | 2 Diameter runout AA 2 2 2 2 2
o A 3 3 3 3 3
AAA 2 2 2 2 2
3 Face runout AA 2 2 2 2 2
A 3 3 3 3 3
4 Qutside diameter Aﬁﬁ g g g g g
t
runou A 8 10 10 12 12
'ci' 5 Adjacent spacing Aﬁﬁ g g 18 18 13
= error (%)
® A 10 10 12 12 12
6 Accumulative AAA 12 12 16 16 16
: AA 16 16 20 20 20
Spacing error A 20 20 25 25 25
7 Radial alignment  AAA 3 4 4 4 4
AA 4 5 6 6 6
o | eror A 6 6 8 8 0
—*
— . .
S | 8 Axial one pitch A 2 2 s 3 3
@ error (+) A 3 3 4 4 4
T T A 4 4 5 5 6
(@] . .
® | 9 Axial three pitch Aﬁﬁ g g g g g
1)
error (+ A 8 8 10 10 2
AAA 1 1 1 2 2
— | 10 Tooth to tooth AA 3 3 4 4 4
o A 4 4 5 5 6
o
S | 11 Accumulative Aﬁﬁ g g g g‘ g
§. error in one turn A 5 o 5 5 5
o )
S | 12 Accumulative Aﬁﬁ §'5 2‘5 3'5 13 6"
errorinthree turn = 4 10 10 12 12 5
S | 13 Pressureangle  AAA 3 3 3 3 s
S error (min) () A4 > > > : :
=5 W &k A 7’ 7’ 7’ 5 5
©
o | 14* Tooth thickness Aﬁﬁ § i i g g
= error (1)
@ - A 4 5 5 6 6
I I
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