Unterschneidungen und ihre Vermeidung. 1045

aus und wird snp 5 daf derartige Rader mit den gewohnlichen Evolventenradern nicht

np

rusammenarbeiten konnen.

Den Achsabstand zweier miteinander kimmender Réder wihlt Hoppe nach Listen
¢0 groBy, daB keine Storungen eintreten. In neuerer Zeit haben Maag [XXV, 8] (ohne
nihere Angaben der Grundlagen) und namentlich Folmer[ XXV, 9], Schiebel[XXV, 1]
rmnd Kutzbach [XXV, 4] wichtige Beitriige zur Frage der unterschneidungsfreien Evol-
wentenverzahnung geliefert.

(. Ermittlung der Verzahnung an Hand des Profilbildes und des Bezugprofils.

Der Deutsche Normenausschufl ging bei der Normung der Zahnrider (XXV, 3)
im Anschluf an Folmer von der Bearbeitung der Zahnflanken nach dem Wilz-
verfahren aus, bei dem die Tatsache zur Bearbeitung der Zihne benutzt wird, dafl die
Flanken des einen Rades eines Getriebes die Flanken des anderen einhiillen, wahrend
lie Teilrisse aufeinander abrollen, Werkzeug und Rad also wie ein Zahngetriebe mit-
winander kimmen, wie z. B. Abb. 1885 verdeutlicht und auf S. 1062 des nitheren be-
schrieben ist. Das Werkzeug wird so ein-

westellt, dafl geringfiigige oder gar keine ‘ b \ \
Unterschneidungen entstehen wund die T' e\ e
Windestentfernung der erzeugten Réader P M
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beim Betriebe aus der Bedingung be-
stimmt, dafl die Zahne spielfrei kimmen. — ¢

Alle Evolventenrader kann man sich ;7\ = L — U altatt )
clurch Zahnstangen erzeugt denken, die 3 \ 7
infolge ihrer geradlinigen Flanken, Abb. __—3

\

850, die Herstellung der Werkzeuge er- \  Aed L\t \ /
leichtern. Abb. 1860 zeigt die Entstehung \m i
rweier Stirnrider mit 30 und 40 Zihnen | il,yz

nn Hand des Zahnstangenprofilbildes,
“Abb. 1861. Seine Flanken weisen einen Abb. 1860. Entstehung zweier Rider auf Grund

> les Zahnstange filbildes mit 2o = 300 Flanken-
Flankenwinkel 2 ¢ — 300 auf, ent- o o eonPr lwiln(kii_ L e
sprechend einem Neigungswinkel der Er-
reugenden, f = 759 (« = 90°—p). Durch DIN 867 ist, wie Verfasser erst bei der Druck-

legung erfuhr, der Flankenwinkel auf 2o — 40° vergroBert worden. Innerhalb der gemein-
wamen Zahnhohe & + f = 2 m Millimeter, symmetrisch zur Profilmittellinie O, 0,
wind sie geradlinig. Die Schneidkanten zur Bearbeitung der Liickensohlen und Erzeugung
tles notigen Kopfspiels tiberragen diese geraden Flanken um 0,1 bis 0,3m und werden durch
“Abrundungen, die in den Endpunkten der Flanken ansetzen sollen, in dieselben tibergetiihrt.
Die Form der Rundung héingt ebenfalls vom Herstellverfahren ab. In Abb. 1861 ist 0,2 m
benutzt. Léngs der Mittellinie 0,0, ist die Zahnstarke gleich der Liickenweite — _t) 5
w0 dafl ein und dasselbe Werkzeug zum Bearbeiten beider Rader dienen kann. Ihre Teil-
lareise — in Abb. 1860 rechts oben ist das 30zihnige Rad /, links unten das 40zihnige /7
tlargestellt —, beriihren die Mittellinie O,0, und daher auch sich selbst im Wilzpunkte O.
Beim Abwilzen des Zahnstangenprofils hohlen nun die Werkzeugzithne die Zahnliicken
aus und pragen dabei den entstehenden Rédern die Teilung ¢ lings der Teilkreise, sowie
flas Eingriffliniensystem 4 BCA’B'DA, Abb. 1861 auf, inshesondere die Eingriff-
geraden 4 B und A’ B’, auf welchen die Kopfkreise die Eingriffstrecken abgrenzen. Die
Rader sind Satzrider und kimmen bei einem Achsabstande gleich der Summe der Teil-
5t
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lkreishalbmesser @ = R; + R, = -m ohne weiteres richtigc und spielfrei mit-

einander. Soweit die Flanken durch dic geraden Schneidkanten des Werkzeuges her-
gestellt werden, erhalten sie genaue Evolvententorm. Man findet dieselbe durch Ab-



