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1. Grundlagen (war OFL 01) 

Die Technik benötigt viele Arten von unterschiedlichen Verzahnungen. Obwohl die Herstellung 
von verzahnten Bauteilen teuer ist und sie direkt dem Verschleiß unterworfen sind, werden sie 
nur schwer ersetzbar. Getriebe mit Zahnrädern werden aus zwei sehr einfachen Gründen benö-
tigt: 

a)  Motoren haben ein ungünstiges Verhältnis Drehmoment zu Drehzahl. 

b)  Einbauverhältnisse lassen sich konstruktiv nicht beliebig variieren. 

Durch die zunehmende Anzahl von motorisch angetriebenen Bewegungen wird die Verwen-
dung von Verzahnungen nicht geringer, sondern eher mehr. 

Grundsätzlich gibt es zwei verschiedene gängige Arten von Verzahnungen: Zahnräder und 
Passverzahnungen. 
 

1.1. Funktion von Zahnrädern 

Zahnräder übertragen Drehmomente immer von einer Achse auf eine andere. Dies wird durch 
direkten oder indirekten Kontakt durch Ketten oder Zahnriemen erreicht. Meistens wird gleich-
zeitig eine Drehzahlveränderung durchgeführt. Beispiele sind Stirnräder, Kegelräder, Schne-
ckenräder, Kettenräder und auch Zahnriemenräder. 
 

 

Bild 1: Stirnradpaar 

Über alle diese verschiedenen Formen von Zahnrädern gibt es Normen, Literatur, Vorlesungen 
in Universitäten, Seminare, Softwarepakete und Spezialisten. 
 
Wenig Informationen gibt es dagegen bei Passverzahnungen. Deshalb werden hier speziell 
Passverzahnungen vertiefend betrachtet. 
 

1.2. Funktion von Passverzahnungen 

Anders als die Zahnräder werden Passverzahnungen ausschließlich für die Übertragung von 
Drehmomenten in gleicher Achse eingesetzt. Für die Notwendigkeit von Passverzahnungen gibt 
es wie bei Getrieben wieder grundsätzlich nur zwei Gründe: 

a) Das getriebene Teil muss sich auf dem treibenden verschieben lassen. 
b) Bedingt durch Herstellung oder Montage müssen Bauteile mit Drehmomentübertra-

gung getrennt werden. 

Der Fall a) tritt bei Schaltgetrieben und Kupplungen ein.  

Die Notwendigkeit b) ergibt sich bei Antrieben oder zum Beispiel bei Lenkungen. 
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Bild 2: Verzahnungspaar 

Die Hauptanforderung liegt bei Passverzahnungen in der sicheren Drehmomentsübertragung. 
Zusätzlich werden wenig Spiel, gute Zentrierung, geringes Geräusch, kleiner Verschleiß und 
meist wenig Axialkräfte gewünscht. Diese Forderungen sind zusammengenommen sehr hoch 
und meist ergibt sich daraus eine geometrische Überbestimmung. 

Je nach Einsatzart sind die Anforderungen und Auslegungen verschieden. Dementsprechend 
finden sich viele Namen für diese formschlüssigen Verbindungen: 

 Steckverzahnung 

 Kupplungsverzahnung 

 Keilverzahnungen 

 Keilwellen und Keilnaben 

 Schiebeprofile 

 Kurzverzahnungen 

 Kerbzahnwellen und - Naben 

Die Bezeichnung Passverzahnung dient als Oberbegriff für alle ineinander steckbaren Profile 
obiger Typen. Ausgenommen davon sind die Stirnverzahnungen, die in mancher Hinsicht ähnli-
che Funktion besitzen, aber ganz getrennt von Passverzahnungen gesehen werden müssen. 
Auch sie übertragen Drehmomente auf einer Achse, sind aber nicht einfach steckbar, sondern 
benötigen eine zusätzliche axiale Presskraft. 
 
 

 

Bild 3: Planverzahnungspaar 

 




