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Die zweite Maschinengruppe geht von dem Planrade aus und benutzt die Eigen-
chatt, daB Rider, die mit dem Planrade richtig kimmen, auch miteinander laufen,
veiil sie dieselben Bingriffflichen bekommen haben. Gibt man hierbei dem Planrade
thene Zahnflanken und dementsprechend dem Werkzeuge geradlinige Schneiden, so
mistehen allerdings keine Evolventenverzahnungen ; die Satzradeigenschaft der erzeugten
Rider wird jedoch nicht beeintrachtigt, da die
Rimgrifflinie eine sphiirische Lemniskate ist, die
s zwei kongruenten und symmetrischen Teilen Tl
echts und links der Mittenebene besteht. Als
Bedspiel sei die Arbeitsweise der von Reinecker,
(hiemnitz, gebauten Bilgramhobelmaschine an
Alob. 1946 erliutert. A B ist die Achse des Plan- r
iacles, €' Ddie Schnittlinieseiner zur Darstellungs-
shene senkrecht stehenden Teilebene. Auf der
btzteren rollt der Teilkegel des zu bearbeitenden
Kegelrades R ab, welches so aufgespannt ist,
laB seine Spitze mit dem Mittelpunkt S des
Pianrades zusammenfillt. Das Abrollen ver-
niittelt der Wilzbogen IV, der einen Teilder Ober-
fliiche des strichpunktiert angedeuteten Gegen-
kegels zum Rade R bildet. Und zwar geschieht
lus durch die Stahlbiander 7', und 7', die mit Ay}, 1945 Hobeln von Kegelradzihnen nach
sinem Ende am Wélzbogen, mit dem anderen einer Schablone.
um Maschinentisech in der Teilebene des Plan-
mdes befestigt sind. Die gerade Schneidkante des Stahls Z erhalt eine auf S hin-
serichtete Bewegung, folgt also der ebenen Flanke des Planrades und hiillt wiahrend
ler Bearbeitung die Zahnflanken des Rades R ein, wie im oberen Teil der Abbildung in
rergroBertem MaBstabe gezeigt ist. Bei den selbsttitigen Hobelmaschinen dieser Bau-
it werden allerdings alle Zihne bei nahezu derselben Stellung des Werkzeuges be-
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Abb. 1946. Bilgram-Hobelmaschine zur Bearbeitung von Kegelradzihnen.

arbeitet, um die beim Fertighobeln eines einzelnen Zahnes entstehende ortliche Kr-
wirmung zu umgehen. Das Kegelrad wird nach jedem Hube des Werkzeugs um eine
Teilung weiter geschaltet, der Wilzvorgang aber duBerst langsam durchgefiihrt. Die
Zinhnliicken werden zuniichst vorgearbeitet und dann erst an den beiden Flanken in je
ciinem besonderen Arbeitsgange fertig gehobelt, weil der Stahl hochstens die der inneren
Liickenweite entsprechende Breite haben darf. Die Wilzbogen sind in Abstufungen von



