
 

1062 Zahnräder.

Vernachlässigung der Unterschneidung verlangt die richtige Bemessung der Mitten-

entfernung der Räder nach den Ausführungen auf Seite 1048; sonst treten bei weniger

als 25 Zähnen erhebliche Störungen im Betriebe auf.

Der Bearbeitungsvorgang fordert eine sehr genaue Einstellung des Fräsers, derart,

daß seine Mittelebene durch die Radachse geht, ist aber im übrigen einfach. Der Fräser

wird zunächst an dem genau’n ach dem Kopfkreisdurchmesscr Vorgedrehten und

in die Fräsmaschine gespannten Radkörper so eingerichtet, daß er den Körper gerade be—

rührt, dann in radialer Richtung um die Zahnhöhe zugestellt und schließlich parallel zur

Radachse auf Arbeitsgang geschaltet. Nach Fertigstellung einer Lücke und Rücklauf

des Fräsers erfolgt die \Veiterschaltung des RadkÖrpers um eine Teilung vermittels eines

'l‘eilkopfes. Verzahnungsfehler können, abgesehen von Profilfehlern bei der Herstellung

oder infolge der Verwendung von Satzfräsern für Zahnzahlen, für welche sie nur annähernd

richtig sind, entstehen: durch Verziehen der Fräser beim Härten, durch falsche Ein»

stellung des \Verkzeugs und durch örtliche Erwärmung des Arbeitsstücks an der Stelle,

wo der Fräser arbeitet. Das Verfahren ist besonders für die Massenherstellung von

Rädern gleicher Größe auf automatisch arbeitenden

Maschinen geeignet.

Auch Schleifmaschinen, die für die Fertig-

hearbeitung gehärtetcr Räder zur Erreichung möglichst

glatter Zalnifliichen und zur Beseitigung der Fehler

durch das Verziehen beim Härten wichtig sind, arbeiten

zum Teil mit Schleifscheiben, deren Rand dem Lücken—

profil entspricht. Da dieselben rascher Abnutzung und

Werkzeuy

l

    
Abb, 1885. Erzeugung der Zahnflrinkcn nach dem Ab— " Abb. 1886. Stirnradstoßmasehinenacll

wälzverfahren. Fellows.

damit Profiléinderungen unterliegen, bringen z. B. Mayer und Schmidt an der Maschine

selbst eine Vorrichtung an, die gestattet, die Scheiben ständig oder von Zeit zu Zelt

nach einer Schablone nachzuarbeitcn und Wieder auf richtige Form zu bringen.

Zu 2. Die zweite Gruppe der Maschinen, die Lehren zur Herstellung der Zahnform6n

benutzen, kommt für die Bearbeitung von Stirnrétdern nur bei großen Teilungen in Frage,

für welche das Fräsen zu teure Werkzeuge verlangt. Das Verfahren steht in bezug au

Genauigkeit und Sauberkeit der Flanken den anderen nach, weil die dabei notwendige?"

weise verwandten Spitzstähle keine glatten, sondern riefige Flanken erzeugen. Da es 111

erster Linie an Kegelradhobelmaschinen Verwendung findet, ist es später besprochen-

Zu 3. ‚Das Werkzeug hiillt nach Abb. 1885, während sich sein Teilriß und der des

Radkörpers aufeinander abwétlzen, die Flanken des VVerkstiickes ein. Das Verfahtefl

ist auf Hobel„ Stoß— und F räs1nascliinen, neuerdings auch auf Schlelf‘

maschinen angewendet worden. Mit einem Rede A, Abb. 1886, das z. B. als Wed?-

zeug einer Stoß maschine eine auf— und niedergehende Bewegung macht, Während fh;

Teilzylinder nach dem Rückgange des W'erkzeuges weiter geschaltet werden, lassen 510:

Räder beliebiger Zalmzahlen erzeugen, die mit einem dem Rade A kongruenten rlf:htlg

zusammenarbeiten. Dadurch ist der Vorteil, alle Räder gleicher Teilung mit ‚ellle_m

einzigen Werkzeuge herzustellen, erreicht (Fellows—Stirnradstoßmaschrne, dle em  


