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\‘toßrad von 24 Zähnen benutzt). Erfüllt die Form des \Verkzeugs noch die Bedingung

tler Setzradverzahnung (kongruente Eingrifflinie vor und hinter der Mittenliniel), so

nrtstehen nach Seite 1032 Satzräder, die auch untereinander gepaart werden können.

Evolventenverzahnung vorausgesetzt, gestattet das Verfahren, V-Räder herzustellen.

E.;—' führt zu konstruktiv einfachen Maschinen, erzeugt sehr gute und glatte Zahnfläehen

und ermöglicht zur Zeit als einziges die Herstellung richtiger Innenverzahnungen.

Die einfachste Form des Werkzeugs liefert die Zahnstange, deren Sehneiclkanten im

Fnlle der EW11ventenverzahnung geradlinig sind, für Zykloidenverzahnung aber aus zwei

k.nngrucnten Radlinien bestehen. Schwierigkeiten

machte jedoch die absetzende Schaltbewegung

des Werkzeugs nach Fertigstellung einer Lücke,

<o dal?» die auf dieser Grundlage arbeitenden

Maschinen erst in neuerer Zeit Erfolg hatten.

Auf die Zahnstange laßt sich aber auch das

andere wichtige Herstellverfahren von Stirn—

lindern ver1nittels Schneekenfräsern, Abb.

IHST‚ zui‘iickführen. Der Fräser erhält als Gang-

pr‘ofil die Form der Zahnstangenzéihne und wird

unter dem Steigungswinkel (p der Schraube

gegen die Raclebene gestellt, Abb. 1888 und 1889, ‘ ‘ _

\\") daß die Schneckenflanken tangential zur Abb. 1887. Herstellung von Stirnrädernmittels

Lvückenrnitte verlaufen. In Abb. 1838 ist das zu Schneckenfräsers.

\\;«lineidende Rad strichpunktiert im Schnitt ge—

' zeichnet und vor der Frässchnecke liegend zu denken. Der Drehung des Fräsers um

seine Achse entspricht eine Verschiebung seiner Schneidkanten in der Radebene; wird
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Abb.1888. Einstellung des Schneckenfyäscrs. Abb. 1889. Fräsen mittels Selineckenfräsers.

das zu bearbeitende Rad mit der gleiehen Geschwindigkeit, wie die Verschiebung erfolgt.

im Teilzylinder angetrieben. so ist der Vorgang dem Kärnnien einer Zehnstange. mit

eiinem Zahnrade gleichwertig. Fräserund Arbeitsstiicklassensichnuch als Sehneel<entrieb

a.uffzrsscn. Werden sie entsprechend der Übersetzung desselben miteinander verbunden.

so ergibt sich eine stetig drehencle Bewegung der Teile. die große Genauigkeit ver-

l‚miirgt. Dem Vorteile, nur einen Fräser für alle Znhnré'tcler gleicher Teilung zu bei

nötigen, steht aber dessen schwierige Herstellung und Kostspieligkeit gegenüber. Der

Fräser wird als.Schraube mit einer Steigung:
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vorgeschnitten, die nut der weiteren Bedingung, tg (p .: »{£f’ zur Beziehung zwischen

dem Fräserdurchmesser d() im Teilzylinder und der Stiehzahl m:
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