1062 Zahnrader.

Vernachlassigung der Unterschneidung verlangt die richtige Bemessung der Mitten-
entfernung der Riider nach den Ausfithrungen auf Seite 1048; sonst treten bei weniger
als 25 Zahnen erhebliche Stérungen im Betriebe auf.

Der Bearbeitungsvorgang fordert eine sehr genaue Einstellung des Frasers, derart,
daB} seine Mittelebene durch die Radachse geht, ist aber im iibrigen einfach. Der Friser
wird zunichst an dem genau*nach dem Kopfkreisdurchmesser vorgedrehten und
in die Frasmaschine gespannten Radkorper so eingerichtet, dafl er den Korper gerade he-
rithrt, dann in radialer Richtung um die Zahnhohe zugestellt und schlieBlich parallel zur
Radachse auf Arbeitsgang geschaltet. Nach Fertigstellung einer Liicke und Riicklauf
des Frisers erfolgt die Weiterschaltung des Radkorpers um eine Teilung vermittels eines
Teilkopfes. Verzahnungsfehler konnen, abgesechen von Profilfehlern bei der Herstellung
oder infolge der Verwendung von Satzfrasern fiir Zahnzahlen, fiir welche sie nur annihernd
richtig sind, entstehen: durch Verziehen der Friser beim Hérten, durch falsche Ein-
stellung des Werkzeugs und durch ortliche Erwérmung des Arbeitsstiicks an der Stelle,
wo der Friiser arbeitet. Das Verfahren ist besonders fiir die Massenherstellung von
Radern gleicher Grofe auf automatisch arbeitenden
Maschinen geeignet. (‘ ’

Auch Schleifmaschinen, die fiir die Fertig-
bearbeitung gehirteter Riader zur Erreichung moglichst
glatter Zahnflichen und zur Beseitigung der Fehler
durch das Verziehen beim Hirten wichtig sind, arbeiten
zum Teil mit Schleifscheiben, deren Rand dem Liicken-
profil entspricht. Da dieselben rascher Abnutzung und

Werkzeug
|

Abb. 1885. Erzeugung der Zahnflanken nach dem Ab- “ Abb. 1886. StirnradstoBmaschinenach
walzverfahren. Fellows.

damit Profilinderungen unterliegen, bringen z. B. Mayer und Schmidt an der Maschir%e
selbst eine Vorrichtung an, die gestattet, die Scheiben stindig oder von Zeit zu Zeit
nach einer Schablone nachzuarbeiten und wieder auf richtige Form zu bringen.

Zu 2. Die zweite Gruppe der Maschinen, die Le hren zur Herstellung der Zahnformen
benutzen, kommt fiir die Bearbeitung von Stirnrddern nur bei grofen Teilungen in Frage,
fiir welche das Frisen zu teure Werkzeuge verlangt. Das Verfahren steht in bezug au
Genauigkeit und Sauberkeit der Flanken den anderen nach, weil die dabei notwendige'l"
weise verwandten Spitzstihle keine glatten, sondern riefige Flanken erzeugen. Da es it
erster Linie an Kegelradhobelmaschinen Verwendung findet, ist es spiter besprochen-

Zu 3. Das Werkzeug hiillt nach Abb. 1885, wihrend sich sein Teilril und der des
Radkorpers aufeinander abwilzen, die Flanken des Werkstiickes ein. Das Verfahr_en ‘
ist auf Hobel-, StoB- und Frasmaschinen, neuerdings auch auf Schleif-
maschinen angewendet worden. Mit einem Rade A, Abb. 1886, das z. B. als Wetlf'
zeug einer Stofmaschine eine auf- und niedergehende Bewegung macht, withrend fh]‘:
Teilzylinder nach dem Riickgange des Werkzeuges weiter geschaltet werden, lassen SIC
Rider beliebiger Zahnzahlen erzeugen, die mit einem dem Rade 4 kongruenten rlf?h'ﬂlg
zusammenarbeiten. Dadurch ist der Vorteil, alle Rader gleicher Teilung mit einem
einzigen Werkzeuge herzustellen, erreicht (Fellows- Stirnradstofmaschine, die e




