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Sondermaschinen entgegen, die die Zihne bei kleinen und mittleren Teilungen meist aus
dem voll gegossenen und genau vorgedrehten Kranz ausarbeiten, wihrend bei groflen
Teilungen die Zihne, mit entsprechenden Zugaben vorgegossen und auf den Maschinen
fertig bearbeitet werden. Die Maschinen lassen sich in die folgenden drei Gruppen einteilen :

1. Maschinen, die ein der Zahnliicke entsprechend geformtes Werkzeug (Form-
wverkzeug) benutzen, "

2. Maschinen, die die Zahnform nach einer Lehre herstellen,

3. Maschinen, die nach dem Wéilzverfahren arbeiten.

Der Entwurf der DIN 868 unterscheidet in bezug auf die Erzeugung der Flanken
a) zeichnerische, b) mechanische Verfahren. Diejenigen unter a) umfassen im
wesentlichen die Maschinen der Gruppen 1 und 2, weil die Form der Werkzeuge und
Lehren gewohnlich zeichnerisch ermittelt wird. Die Form ist je nach Teilung und Zahn-
sahl des auszufithrenden Rades verschieden. Maschinen, die nach dem Verfahren b)
abeiten, entsprechen der Gruppe 3. Das Werkzeug kimmt mit dem herzustellenden
Rade wie in einem Getriebe. Bin und dasselbe Werkzeug kann unter Einschaltung
atsprechender Ubersetzungen zur Bearbeitung von Radern gleicher Teilung, aber be-
liebiger Zahnzahl dienen.

Zusammenkimmende Zahnrider sollen moglichst nach dem gleichen Verfahren
hergestellt werden, da sich sonst erfahrungsgemifl héufig Betriebsschwierigkeiten ein-
stellen. Praktisch wird fast ausschlieBlich die Evolventenverzahnung verwendet, wegen
der einfacheren Herstellung der Werkzeuge und Flankenformen und wegen des Vorteils,
diee Achsentfernung neuer Réider verindern zu konnen.

Zu 1. Maschinen der ersten Art sind vorwiegend Frasmaschinen. Am Fraser, Abb.
18:84, verteilt sich die Inanspruchnahme auf eine grofiere Anzahl von Schneidzahnen, die die
Form der Zahnliicke haben und so hinterdreht sind, daf} sie beim Nachschleifen die richtige
Form behalten, wenn nur darauf geachtet wird, dafl die Brustflichen radial bleiben.
Ftir jede Stich- und Zahnzahl ist streng genommen ein
hesonderer Friser notwendig, da sich die Flankenform
miit  steigendem Teilkreisdurchmesser zunachst stark,

Zusammenstellung 149.
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spater in geringerem Mafle dndert. Praktisch beschriinkt man sich meist auf je 8- oder bei
grofleren Teilungen 15teilige Frasersitze, fiir welche z. B. nach J. E. Reinecker
(hemnitz, die Zahnzahlen der Zusammenstellung 149 gelten. Die Friiserschneiden en‘cj
sprechen den links stehenden Zahnzahlen, wihrend die rechts angefiihrten die hochsten
imd, die mit dem betreffenden Werkzeug noch hergestellt werden diirfen. Die dabei
snftretenden Abweichungen gegeniiber der streng richtigen Form bestehen in einer Schwii-
dung des Kopfendes der Zihne und haben Geschwindigkeitsanderungen zur Folge, so
laf wichtige und rasch laufende Riderpaare stets mit genauen Friisern hergestelltb (;del‘
nit solchen Zahnzahlen versehen werden sollten, die den Satzfriasern entsprechen.
Lykloidenverzahnungen sind wegen der groBen Zuscharfungswinkel der Friser, die in
len Teilkreispunkten nahezu 90° erreichen, ungiinstig; Réider mit unterschr;ittenell
Lihnen lassen sich, sofern die Liicken im Grunde weiter als im Teilkreis sind, iiberhaupt
uicht frisen. Die tibliche Ausbildung des ZahnfuBes als radiale Ebene unter vollstindiger




