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GEAR MILLING

Fortschrittliche Technologien fiir die Herstellung von Zahnradern,
Kerbverzahnungen und Zahnstangen

VARDEX bietet eine innovative Losung fir die Verzahnungsindustrie und stellt eine
wettbewerbsfdhige Alternative gegenUber traditioneller Abwalzfrassysteme dar. VARDEX
Verzahnungsfraswerkzeuge kénnen flr das Aullenfrasen von Kerbverzahnungen, zylindrischen
Zahnradern, Zahnkrénzen als auch fir Zahnstangen eingesetzt werden sowie flr viele weitere
Anwendungsfdlle.

VARDEX KONZEPT VERZAHNUNGSFRASEN

« Fraser mit Mehrzahnschneidplatten
- Nach Kundenwunsch konzipierte Frasplatten und Halter. Die Schneidplatten haben das Evolventenprofil oder
jedes andere Profil, das auf das Bauteil Ubertragen werden soll

Ermdglicht die Fertigung in Das Bauteil wird um eine Teilung weiter
einem Durchgang getaktet und eine weitere Profilnut hergestellt.

Vorteile:

- AuBerst schnell - mindestens 50% weniger Bearbeitungszeit verglichen mit anderen Methoden:
- Hartmetall-Schneidplatten - Hohe Schnittgeschwindigkeit
- Volles Profil pro Durchgang - Ein Durchgang pro Profilnut
Hohe Werkzeugstandzeit - durch zéhes beschichtetes Feinstkornsubstrat
Bearbeitung - Einfaches Rusten und einfacher Einsatz auf Standard 3,5 Achs-CNC-Fradsmaschinen
- Wirtschaftlich - Absoluter Preis- / Leistungsvorteil gegeniber bestehender Technologien
« Hochste Prazision - bis zu einer Verzahnungsqualitat 7 nach DIN 3962 oder 11 nach ANSI 390.03
- Zahnwellen mit Evolventenflanken nach DIN 5480 oder ANSI B92.1
- Gerade Keilwellenverzahnungen nach 1SO 14-1982
- Genauigkeit - Zusatzliche Bearbeitungen entfallen
- Schneidkanten - Bis zu 3 Schneidkanten pro Platte sorgen flr eine erhdhte Standzeit
- Qualitat - Hohe Oberflachengtte
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GEAR MILLING

Hauptanwendungen

VERZAHNUNGEN

Die VARDEX
Verzahnungsfraser eignen
sich zur Herstellung

von Gerad- als auch
Schragverzahnungen von
Modul 0,2-6,0 mm oder
DP 128.0-4.0.

Die VARDEX
Kerbverzahnungsfraser
eignen sich zur

Herstellung von
Evolventenverzahnungen
als auch Keilwellenprofilen
von Modul 0,5-6,0 mm oder
DP 48/96 - 4/8.

ZAHNSTANGEN

Die VARDEX
Zahnstangenfraser
eignen sich im Bereich :
Modul 0,2-6,0 mm oder i ——
DP 128.0-4.0.

Zahnrader, Kerbverzahnungen und Zahnstangen konnen mit Fraskopfen, Schaftfrasern oder Scheibenfrasern
hergestellt werden.

Fraskopf Schaftfraser Scheibenfraser UTyp UT-Typ

3 Schneidkanten 1 Schneidkante
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. GEAR MILLING
Frasplatte

Teilung

Modul =Teilung /

* Das AbstandsmaR LP wird bei der Konstruktion festgelegt und zur Maschineneinrichtung benétigt.

Das VARDEX-Konzept
Aus der unten stehenden Tabelle geht das VARDEX-Konzept fiir das Verzahnungsfrasen hervor.

Je nach Kundenwunsch konzipiert und liefert VARDEX spezifische Schneidplatten fiir ein spezielles und
einzelnes Modul / DP als auch die genaue Zdahnezahl fir das Bauteil.

Beispiel:
Fur die Herstellung von 2 Zahnradern mit Modulen 1,5 und 2 werden 2 separate Schneidplatten IC 3/8”
bendtigt.

Schneidplatten fur Zahnrader, Kerbverzahnungen und Zahnstangen
Alle Schneidplatten werden nach Kundenwunsch und anwendungsspezifisch gefertigt

‘ % — Schneidplatte Halter
Zahnrader Kerbverzahnungen Zahnstangen
Modul dlamgtr\sche Modul d|am§tr|sche Modul d\amgtr|sche IC Lmm  Schneidkante Bendtigtes Werkzeug S@he
Teilung Teilung Teilung Seiten

48/96;
40/80; : } , GMES5S 25W32-50-2U 215/...

0.2-1.0 26-128 0.5-1.25 32/64: 0.2-1.0 26-128 1/4"U 1 3 GMD125 D85-22-2U 215/.. 59
24/48

GMESS 32W36-80-3U 215/...

20/40; ) g , GMS6S D42-16-3U 215/...

1.0-1.5 17-26 1.5-2.0 16/32 1.0-1.5 17-26 3/8"U 16 3 GMS7S D48-22-3U 215/.. 56,9

GMD12S D90-22-3U 215/...

12/24;

1.75-2.0 13-16 2.0-3.0 10/20; 1.75-2.0 13-16 1/2"U 22 3 GMS7S D70-27-4U 215/... 7
8/16
6/12; "

3.0-35 8.5-9 4.0-5.0 5/10 3.0-35 8.5-9 1/2"UT 22 1 GMS6ES D85-27-4UT 215/. 7

2.25-2.75 9.5-12 3.0-4.0 gﬂg 2.25-2.75 9.5-12 5/8"U 27 3 GMS6S D80-27-5U 215/. 8
5/10; P

3.5-6 4-7 5.0-6.0 48 3.5-6 4-7 5/8"UT 27 1 GMS5S D80-27-5UT 215/... 8

Bestellbeispiel: SUEM1.5GMVBX 210/...
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Werkzeughalter - Weldon Schaft fiir IC 1/4”U

GEAR MILLING

3 Schneidkanten

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen

Ersatzteile

PlattengroBe Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Zahnezahl #‘ ,
-~
IC L - (tlé%) o (n?:a]x) (rDer) z Klemmschraube | Torx Schlssel
1/4U 3 GMESS 25W32-50-2U 215/.. 113 51 4.8 25 31 32 5 SN2T HK2T

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal3, fUr das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-Maf3 (siehe Seite 4).

Werkzeughalter - Weldon Schaft fiir IC 3/8”U

3 Schneidkanten

D1

L3<L1
L1

L2*

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

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen Ersatzteile
PlattengroBe Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Zahnezahl ‘ "l
IC L L (T,Ié%) L3 D (r’r?a1x) (r.ﬁ) Z Klemmschraube | Torx Schlissel
3/8U 3 GMESS 32W36-80-3U 215/.. 150 81 71 <81 32 35 36 5 SR3FIP8 KIP8
* Der L2 Wert dient nur als ReferenzmabQ, fir das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-MaR (siehe Seite 4).
Wivarqus| s |

Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhéltlich.



. . GEAR MILLING
Werkzeughalter - Fraskopf fiir IC 3/8”U

3 Schneidkanten

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

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen | Ersatzteile

PlattengroBe Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Zdhnezahl ‘ ". ,‘ ,’,A

-

D1 D2 d(H7) H L2 Z Torx Halter
IC (max) (ref) (ref) Klemmschraube Schlissel Halteschraube Schraubendreher
3/8U 3 GMSe6S D42-16-3U 215/.. 40 42 16 40 75 6 SR3FIP8 KIP8  |SA5T-C5(M8x1.25x28 TK5T

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal3, fur das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-Mal3 (siehe Seite 4).

Werkzeughalter - Fraskopf fiir IC 3/8”U

3 Schneidkanten

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

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen Ersatzteile

PlattengroBe Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Z&hnezahl ‘ , ‘

-

(r’r?;x) (|Pe%) d(H7) H (:g) z Klemmschraube| Torx Schlissel | Halteschraube

3/8U 3 GMS7S D48-22-3U 215/... 45 48 22 40 75 7 SR3FIP8 KIP8 M10x35x1.5

IC

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal3, fUr das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-Mal3 (siehe Seite 4).
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Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.



Werkzeughalter - Fraskopf fiir IC 1/2”U

GEAR MILLING

3 Schneidkanten

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen

Ersatzteile

Plattengroe Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm)

L

D1 D2 d(H7) H

IC (max) (ref)

Klemmschraube| Torx Schlissel | Halteschraube

1/2"U 3 GMS7S D70-27-4U 215/... 68 70 27 50

SR3FIP8 KIP8 M12x40x1.75

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal3, fir das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-Mal3 (siehe Seite 4).

Werkzeughalter - Fraskopf fuir IC 1/2”UT

1 Schneidkante

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen

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

Ersatzteile

PlattengroBe Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm)

A L N

D1 D2 d(H7) H

Ic (max)  (ref)

Klemmschraube| Torx Schliissel | Halteschraube

1/2"UT 1 GMS6S D85-27-4UT 215/.. 83 85 27 50

SN4T HK4T M12x40x1.75

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal3, fUr das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-Maf3 (siehe Seite 4).

Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.
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GEAR MILLING

Werkzeughalter -
Fraskopf flir IC 5/8”U

3 Schneidkanten

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

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen Ersatzteile

PlattengroBe Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Z3hnezahl # , ‘

-

IC D1 D2 d(H7) H *L2 Z
(max)  (ref) (ref)

5/8" 3 GMS6S D80-27-5U 215/... 78 80 27 50 13 6 SN5TM HK5T M12x40x1.75

Klemmschraube| Torx Schliissel | Halteschraube

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal, fUr das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-MaR (siehe Seite 4).

Werkzeughalter -
Fraskopf fur IC 5/8”UT

1 Schneidkante

L2%

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

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen Ersatzteile

PlattengréBe Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Z3hnezahl # ,, ‘

-

IC D1 D2  d(H?7) H HLA) z
(max)  (ref) (ref)

5/8"UT 1 GMS5S D80-27-5UT 215/.. 78 80 27 50 13 5 SN5TM HKST M12x40x1.75

Klemmschraube| Torx Schliissel | Halteschraube

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal3, fUr das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-Mal3 (siehe Seite 4).
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Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.



GEAR MILLING

Werkzeughalter Verzahnungsfrasen -
Scheibenfraser fiir IC 1/4”U

3 Schneidkanten
Bild nur zur Veranschaulichung, endgiiltige D2 und D1 Werte werden mit dem Werkzeughalter geliefert
Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen Ersatzteile
PlattengroBe  Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Zahnezahl # __,
IC (rr?a1x) (Pe%) d(He) i L (l!_ezf) z Klemmschraube | Torx Schlissel
1/4"U 3 GMD12S D85-22-2U 215/.. 83 85 22 12.5 25 5 12 SN2T HK2T

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal@, fir das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-MaR (siehe Seite 4).

Werkzeughalter Verzahnungsfrasen -
Scheibenfraser fiir IC 3/8”U

3 Schneidkanten

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

Fir Zahnrader, Zahnstangen und Kerbverzahnungen Ersatzteile
PlattengroBe  Schneidkanten Bestellnummer Abmessungen (mm) Zahnezahl ‘ j‘
IC (n?a1x) (Pezf) d(e)  H L (rl‘ezf) Z Klemmschraube | Torx Schlissel
3/8U 3 GMD12S D90-22-3U 215/.. 88 90 22 12,5 25 76 12 SR3FIP8 KIP8

* Der L2 Wert dient nur als Referenzmal3, fUr das Einrichten der Maschine verwenden Sie bitte das LP-Mal3 (siehe Seite 4).
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Bitte beachten Sie: Kundenspezifische Werkzeughalter sind auf Anfrage erhaltlich.



Empfohlene Sorten, Schnittgeschwindigkeiten VC [m/min]
und Vorschiibe fz [mm/Zahnl]

:Z; .
% Brinell Ve [mm/min]
o Hirte Vorschub fz
= | Material HB VBX [mm/Zahn]
1 Geringer Kohlenstoffanteil (G=0.1-0.25%) 125 100-210 0.20-0.32
2 |Unlegierter Stahl Mittlerer Kohlenstoffanteil (G=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 R . B
5 (Legierungs-Elemente <5%) Gehartet 275 80-150 0.15-0.28
6 Gehartet 350 70-140 0.15-0.25
7 |Hochlegierter Stahl Vergltet 200 60-130 0.15-0.22
g |(Legierungs-Elemente >5%) Gehartet 325 70-110 0.13-021
9 Niedriglegiert (Legierungs-Elemente <5%) 200 100-170 0.15-0.22
Stahlguss
10 Hochlegiert (Legierungs-Elemente >5%) 225 70-120 0.12-0.22
1 Ungehartet 200 100-170 0.15-0.22
Edelstahl Ferritisch
12 Gehaértet 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 Edelstahlguss Ferritisch
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
ungealtert 60 100-250 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 0.25-0.40
Aluminium-Legierungen Guss Si 13-22% 130 80-150 0.28-0.50
Messing 90 120-210 0.30-0.50
Kupfer und Kupferlegierungen
Bronze und bleifreies Kupfer 100 120-210 0.28-0.50
Vergltet (Eisen basiert) 200 20-45 0.09-0.15
20 Gealtert (Eisen basiert) 280 20-30 0.07-0.13
Hochtemperaturlegierungen
(M) = Vergtitet (Nickel oder Cobalt basiert) 250 15-20 0.08-0.15
Hitzebestandige| 2> Gealtert (Nickel oder Cobalt basiert) 350 10-15 0.08-0.15
Materialien ; )
23 Reines 99,5 Ti 400Rm 70-140 0.07-0.13
Titanlegierungen
24 a+p Legierungen 1050Rm 20-50 0.07-0.13
H (K) 25 45-50HRC 15-45 0.05-0.12
Gehirtetes Extra harter Stahl Gehartet & angelassen
A | 26 51-60HRC 15-40 0.05-0.12
Material
Sorte UTyp UT Typ
Sorte | Anwendung

VBX

TiCN- beschichtete Hartmetallsorte.

Ausgezeichnete Sorte fir Stahle und allgemeine Verwendung.

Weitere Sorten sind auf Anfrage erhéltlich
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Anfrageformular

Das VARDEX Design basiert auf Ihrem Anwendungsfall. Bitte vervollstandigen Sie die bendtigten
Angaben und senden das Formular zusammen mit einer Teilezeichnung (falls vorhanden) an lhren
zustandigen VARDEX-Handler

Abmessungen

Diametrales Zweirollenmal3 MdR (Uber Messstifte)
oder diametrales Zweikugelmall MdK

Rollendurchmesser / Kugeldurchmesser

Eingriffswinkel

Teilung

Zahnweite Gber N

Zéhne

Benotigte Angaben
Abmessungen Benotigte Angaben

1 Werkstoff
2 Zdhnezahl
3 Teilung / Modul (mm)
4 Eingriffswinkel
5 Schragungswinkel
6 Richtung der Spiralwindung: RH/LH
7 AuBendurchmesser -
8 FuRkreisdurchmesser _ 4
9 FuBrundung (im Bereich der Protuberanz)
10  Genauigkeitsklasse (nur Schlichten)
1 Schleifaufmald (nur Schruppen / Schrupp-Schlichten)
12 Zahnvermessung: Diametrales Zweirollenmaf MdR oder

diametrales Zweikugelmall MdK

Achtung: Fir Kerbverzahnungen bei Punkten 8,9, 10 und 12 sind Standardangaben ausreichend.
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