1064 Zahnrider.

fithrt. Durch das Einfriasen von Spannuten entstehen Zihne, die zur Ausbildung eines
Zuschérfungswinkels und wegen Erhaltung ihrer Form beim Nachschleifen hinterdreht
werden. SchlieBlich wird der Friiser gehiirtet und geschliffen. Fehler, die die Genauigkeit
der Zahnflanken beeinflussen konnen, bringt namentlich das Verziehen beim Hirten
und der Umstand, dafB nicht das Gangprofil, sondern die Projektion der Schraubenfliche
in Richtung der Tangente an die Schraubenlinie im Teilrisse fiir die Gestaltung der Zahn-
flanken mafigebend ist. Deshalb muB das Profil zur Erzeugung genauer Evolventen-
verzahnungen abgeindert werden [XXV, 14].

Das Verfahren erzeugt selbsttitig die der Zahnstange entsprechenden Unterschnei-
dungen an Rédern mit niedrigen Zahnzahlen, gestattet aber auch, durch Profilverschie-
bung die Unterschneidungen zu beseitigen und vermeidet infolge der gleichméBigen Er-
wiarmung des Radumfanges beim Bearbeiten Teilungsfehler.

Nach dem Wilzverfahren arbeiten auch die neueren Zahnradschleifmaschinen,
Meist wird eine schwach kegelige Schleifscheibe oder die Kante einer Topfscheibe dazu
benutzt, beim Abwiilzen genau evolventische Zahnflanken zu erzeugen. Die Schleiflinie
der Scheibe 1iBt man in der Ebene der Zahnstangenflanke laufen, die mit dem Rade
kimmen wiirde.

Das namentlich bei der Kegelradbearbeitung angewandte Walzhobelverfahren
ist spiater besprochen.

In bezug auf die Wirkung der bei den verschiedenen Verfahren verwandten Werk-
zeuge sei noch allgemein bemerkt, dall Kantenwerkzeuge, wie sie beim Hobeln als
Spitzstihle, Abb. 1890 oben, notwendig werden, weniger glatte Flanken
liefern als Profilwerkzeuge, Abb. 1890 unten und 1886 mit langeren ge-
raden oder gekriimmten Schneiden, wie sie bei den Wilzverfahren benutzt
werden. Aber auch diese kénnen Flanken erzeugen, die sich aus einzelnen
Flachen zusammensetzen, wenn das Schalten absatzweise erfolgt. Je stetiger

c der Wilzvorgang und je hiufiger die aufeinander folgenden Schneiden
wirken, um so glatter fallen die Flanken aus. Beim Formfriser, Abb. 1884,
entspricht die Gestalt der Zahnliicke dem Umri der Friiserschneiden, vor-

hlxnbt)anf.l(:‘l)d ausgesetzt, dal} diese unter sich nach Form und Lage zur Friserebene iiber-
Bronl einstimmen und gegeniiber dem Radkorper richtig eingestellt sind.
werkzeug. Glatte Oberflichen sind wichtig wegen der Erhaltung des Gegenrades.
Nach Maag haben ungehiirtete Rader, wenn sie mit gehiirteten, geschliffenen
zusammenlaufen, drei- bis vierfache Lebensdauer gegeniiber solchen, die mit ungehirteten,
nicht geschliffenen kiimmen. o

L. Allgemeines iiber die Wahl der Zahnform, der Ubersetzung
und der Werkstoffe.

Fiir die Entscheidung iiber die Zahnform seien die Vor- und Nachteile der beiden
wichtigsten Verzahnungen nochmals kurz zusammengestellt:

Riider mit Evolventenzahnen haben, so lange Unterschneidungen nicht in Be-
tracht kommen, einfach gekriimmte Zahnflanken und kraftige ZahnfiiBe. Sie sind abt'ar
wegen der ungiinstigeren Gleitverhiltnisse und der hoheren spezifischen Pressungen, die
an den Zahnflanken infolge der Beriihrung zweier erhabener Flichen entstehen, groferer
Abnutzung unter stirkerer Veranderung der Zahnform unterworfen. Unterschneidungen
schwiichen die Zahnwurzeln und verringern die Uberdeckung. Evolventenzahnrider
lassen, — jedoch lediglich im neuen Zustande —, Anderungen der Achsentfernungen zu und
koénnen auf mehrereg Arten von Werkzeugmaschinen leicht genau bearbeitet werden.
Die beiden zuletzt erwihnten Vorteile begriinden die heute fast ausschlieBliche Ver-
wendung der Evolventenverzahnung. .

Die Zykloidenverzahnung weist doppelt gekriimmte Zahnflanken a‘uff die
wegen des besseren Ineinanderschmiegens der erhabenen und hohlen Flichen giinstigere




