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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung der Vorgaben und Empfehlungen der Richt-
linie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere das des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstandig,
sind vorbehalten.

DieNutzung dieser VDI-Richtlinieist unter Wahrung
des Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenz-
bedingungen (www.vdi-richtlinien.de), die in den
VDI-Merkblé&ttern geregelt sind, mdglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Einleitung

Die Qualitdt einer walzgefrésten Verzahnung wird
entscheidend durch die Abweichungen von der Soll-
geometrie des verwendeten Walzfrésers beeinflusst.
Um die Qualitétsforderungen in der Zahnradferti-
gung zu erflllen, sind sinnvollerweise auch die Wél z-
fréser zu proufen.

Diese Richtlinie gibt Hinweise und Empfehlungen
fur das Messen und Prifen von Wazfrésern. Die
Messablaufe und die Auswertung der Messergeb-
nissewerden detailliert beschrieben. Dabei geht diese
Richtlinie ausfihrlicher a's bisher auf mehrgangige
Wal zfréser, Profilmodifikationen (z.B. Protuberanz)
und Auswerteverfahren sowie auf die heute verfligba-
ren Messgeréte und Tastsysteme (einschlief3ich opti-
scher Messverfahren und Sensoren) ein.

Die Uberarbeitung wurde erforderlich, weil mit einer
neuen Fassung der 1SO 4468 zulassige Abweichun-
gen inzwischen auch fir mehrgangige Walzfraser
vorliegen und sich zudem die Messgeréte wesentlich
weiterentwickelt haben. Esist vorgesehen, DIN 3968
(1960) durch DIN 1SO 4468 zu ersetzen.

Weiterhin wurde vom zustandigen Fachausschuss des
VDI/VDE entschieden, diese Richtlinie nicht mehr
nur auf Walzfréser fur evolventische Profile zu be-
schranken, sondern auch Walzfraser fir andere Pro-
file zu beriicksichtigen.

Traditionell wurden zum Messen von Wl zfréserab-
weichungen Wal zfrasermessgeréte eingesetzt, diedie
Wal zfraser- Sollgeometrie mechanisch nachbildeten.
Diese Wal zfrasermessgeréte arbeiten nach dem Prin-
zip des Durchschraubverfahrens mittels Rolle und
Lineal oder mit einem Zylinder und Wélzband. In
den letzten Jahrzehnten wurden diese Messgeréte
weitgehend von Koordinatenmessgeréten mit taktilen
und optischen Sensoren abgel 6st. Aus diesem Grund
wird in der vorliegenden Richtlinie nur auf Messver-

Alle Rechte vorbehalten © Verein Deutscher Ingenieure e.V., Dusseldorf 2010

Preliminary note

The content of this guideline has been developed in
strict accordance with the requirements and recom-
mendations of the guideline VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprinting,
reproduction (photocopying, micro copying), storage
in data processing systems and trandation, either of
the full text or of extracts.

The use of thisguidelinewithout infringement of copy-
right is permitted subject to the licensing conditions
specified inthe VDI notices (www.vdi-richtlinien.de).

We wish to express our gratitude to al honorary con-
tributors to this guideline.

Introduction

The quality of a hobbed tooth system is affected de-
cisively by the deviations from the design geometry
of the hobs used. In order to meet the quality require-
ments in gear fabrication, it makes sense to examine
the hobs a so.

This guideline provides notes and recommendations
for the measuring and examination of hobs. The
measurement procedures and the anaysis of meas-
urement results are described in detail. Moreover,
this guideline discussesin more detail than in the past
multiple-thread hobs, profile modifications (e.g. pro-
tuberance) and analytical methods, and the measur-
ing instruments and probing systems available today
(including optical measurement methods and sensors).

Thisrevision became necessary because along with a
new version of 1SO 4468, permissible errors have
now become defined for multiple-thread hobs also,
and furthermore measurement devices have contin-
ued to develop significantly. It is envisaged that
DIN 3968 (1960) will be replaced by DIN SO 4468.

In addition, therelevant VDI/V DE technical commit-
tee has decided not to continue restricting this guide-
lineto hobsfor involute profiles, but to consider hobs
for other profiles also.

Traditionally, hob errorswere measured with devices
that reproduce the hob’s design geometry mechani-
cally. These hob measuring instruments work on the
principle of the helical screw method by means of a
roller and spacer or with a cylinder and rolling band.
In recent decades, these devices have been largely re-
placed by coordinate measuring machines with tac-
tileand optical sensors. For thisreason, thisguideline
discusses measurement methods based on coordinate
measuring machines only. It does not consider meas-
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fahren auf der Basis von Koordinatenmessgeréten
eingegangen. M essmikroskope und Profil projektoren
zum Uberpriifen der Profilgeometriewerdenin dieser
Richtlinie nicht behandelt.

Abschnitt 4 befasst sich mit der Vorbereitung der
Walzfrasermessungen und widmet sich dabei insbe-
sondere den Anforderungen an die Aufnahmedorne,
die Waélzfraserschéfte und die Bezugsflachen des
Wa zfrésers.

1 Anwendungsbereich

Dievorliegende Richtlinie beschreibt die Priifung von
ein- und mehrgangigen Walzfrésern. Es werden
Messgerdte, Messverfahren und Auswertevorschrif-
ten beschrieben, mit denen die charakteristischen
MessgrofRen der Hullschraube, der Nutenschraube
und des Profils erfasst werden. Aus messtechnischer
Sicht unterscheiden sich die Wél zfraser hauptséchlich
durch ihr Profil. Einen Schwerpunkt bilden dabei die
Evolventenprofile mit Kantenbruch und Protuberanz.

In der vorliegenden Richtlinie werden dieim Schrift-
tum aufgeflihrten Normen berlicksichtigt.
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uring microscopes and profile projectors used to ex-
amine profile geometry.

Section 4 deals with the preparation of hob measure-
ments, and focuses in particular on the requirements
relating to the mandrels, the hob shafts and the hob' s
reference surfaces.

1 Scope

This guideline describes the testing of one- and mul-
tiple-thread hobs. It describes measuring instruments,
measurement methods and analytical procedures
used to record the parameters of the generating
screw, the grooving screw and the profile. From a
metrological perspective, hobs differ mainly by their
profile. Involute profiles with chamfer and protuber-
ance are of special significance.

This guideline takes into account the standards listed
in the Bibliography.
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