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Verzahnungsfräsen
Gear Milling

Schneidkopf
Cutter Head

DGVZ

Schneidkopf Vollradius, konisch
Cutter head conicle ball nose

Abbildung = rechtsschneidend
Picture = right hand cutting version

Stirnschneide über Mitte 
schneidend

face cutting edge  cutting 
across centre

Bestellnummer
Part number

System
System

SW Z Ds d3 r l3 d1 l2

AN
2P

DGVZ.4.10.35.15.00 DG10 8 4 10 9,8 1,5 21 2,86 12,30 ▲

DGVZ.4.12.35.20.00 DG12 10 4 12 11,7 2,0 24 3,82 14,30 ▲

DGVZ.6.16.35.30.00 DG16 13 6 16 15,6 3,0 32 5,72 18,40 ▲

DGVZ.6.20.35.50.00 DG20 17 6 20 19,5 5,0 37 9,54 20,09 ▲

▲ ab Lager / on stock   Δ 4 Wochen / 4 weeks   x auf Anfrage / upon request
● empfohlen / recommended
ο bedingt einsetzbar / alternative recommendation
- nicht geeignet / not suitable

   unbeschichtete HM-Sorten / uncoated grades
   beschichtete HM-Sorten / coated grades
   bestückt/Cermet / brazed/Cermet

P ●

M ●

K ο

N ο

S ο

H ο

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

HM-Sorten
Carbide grades

für Fräserschaft
for Milling shank

Typ
Type

MDG

Hinweis:
Dieser Katalog enthält lediglich die Schlichtwerkzeuge für Verzahnungen. Die Werkzeuge für die Schruppbearbeitung finden 
Sie in unserem Katalog "ROTIERENDE WERKZEUGE" (z.B. Hochvorschubfräser für verschiedene Durchmesser).

Note:
This catalogue contains only the finishing tools for gears. The tools for roughing can be found in our catalogue "ROTATING TOOLS" 
(e.g. high-feed cutters for different diameters).
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Das Anfasen von Stirnrädern erlaubt die Komplettbearbeitung auf einer 
Maschine mit exakten Geometrien. Gekoppelte Achsen von Werkstück und 
Werkzeug ermöglichen kurze Bearbeitungszeiten auch für Verzahnungen 
mit Schultern. Für jede Verzahnung wird das Werkzeug exakt ausgelegt und 
die Prozessdaten ermittelt.

The chamfering of spur gears allows complete machining on one machine 
with exact geometries. Synchronised rotation of workpiece and tool allow 
short machining times even for gears with shoulders. The tool is designed 
exactly for each gear and the process data is determined.

Prozess
Process

Anwendungsbeispiel
Material: 1.7137 / 16MnCr5
Zähnezahl: 25
Modul: 1,25
Taktzeit: 8 s 
Vc: 200 m/min
f: 150 mm/min 

Machining example
Material: 1.7137 / 16MnCr5
Number of teeth: 25
Module: 1.25
Cycle time: 8 s
Cutting speed: 200 m/min
f: 150 mm/min 
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Verzahnungsparameter
Tooth parameters

Benötigte Angaben (mit Toleranzen)
Information required (with tolerances)

Zähnezahl
Number of teeth z

1 Teilung / Modul
 Pitch/ Module p / mn

2 Teilkreisdurchmesser
Pitch circle diameter d

3 Eingriffswinkel
Pressure angle a

Schrägungswinkel
Bevel angle β

Schrägungsrichtung
Bevel direction RH / LH

4 Kopfkreisdurchmesser
Tip diameter da

5 Fußkreisdurchmesser
Root diameter df

6 Fußverrundung
Root radius ϱf

Schleifaufmaß (schruppen)
Grinding allowance (roughing) q

7 Diametrales 2-Rollenmaß / 2-Kugelmaß 
Diametrical dimension over 2-pins / dimension over 2-balls MdR / MdK

8 Ø Messrolle / Ø Messkugel
Ø Measering roller / Ø  Measuring ball DM

9 Zahnweite
Tooth width Wk

10 Messzähnezahl
Number of measuring teeth k
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