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yenn das Bingriffeld in seiner ganzen Linge ausgenutzt werden soll. Die Grofie von
tg p findet sich in Zusammenstellung 152.

Kiirzb man L aus konstruktiven Griinden oder unter Verzicht auf den Eingriff in den
beliden Zwickeln des Feldes, so empfiehlt Wolff auch R, so zu verkleinern, daB die vor-
steshende Gleichung erfiillt bleibt. Da deren Auflosung nach R, einen verwickelten Aus-
druck gibt, schiatzt man zweckmiBigerweise zunichst R, und ermittelt daraus L. Als
Kleinstwert ist naturgemiaf R,= R + 0,31, bzw. B + ':L, der Normalkopfhohe der
chneckenzihne im Mittelschnitt entsprechend, anzusehen, aus dem der Kleinstwert
fiw L folgt:

Lmin~2(}/0,6-R-t—R-tg ) +0,8¢. (618)

Als untere Grenze fiir die Radzahnzahl sieht man 15 an, so daf sich beim Bingriff mit

: 1
timer dreigingigen Schnecke die niedrigste Ubersetzung u = 5 ergibt.

3. Die Bearbeitung der Schneckentriebe.

Bei der Bearbeitung der Schneckentriebe ist vor allem darauf zu achten, daf3
Betrieh- und Frisschnecke genau iibereinstimmende Flanken, Teilung und Steigung
huben. Beziiglich der Flanken ist das nur zu erreichen, wenn beide Schneckenin gleicher
Weise, entweder durch Drehen oder durch Frasen bearbeitet werden. Das Drehen
bietet keine besondere Schwierigkeit; zur Erzeugung einer geradlinigen Flanke muf} der
Schneidstahl nur genau nach der Profilebene eingestellt und geradlinig vorgeschoben
werden, wihrend die Drehbank die Bewegungen zur Er- —
sengung der Schraubenlinien ausfiihrt. Dagegen entstehen
beim Frisen gekrimmte Flanken. Die kleinsten Fehler
g bt ein senkrecht zur Schneckenachse eingestellter Finger-
feiser, dessen Durchmesser in den verschiedenen Tiefen
der Zahnliicke den kiirzesten Absténden der zugehorigen
Schraubenlinien entsprechen miissen, so dafl z. B. in
Abb. 1982 die Strecke ¢ b am Grunde der Liicke den klein-
scen, die Strecke ¢d am auBieren Umfang den groliten
Dhurchmesser des Fraserkopfes liefert. Der Nachteil solcher
Fraser ist ihre rasche Abnutzung und die damit verbundene
T'ormveranderung.

Scheibenfrasern gibt man ein Profil, das dem Schnitt
durch die Liicke senkrecht zur mittleren Steigung ent-
spricht, nach der man sie auch beim Friasen einstellt. Da
lierbei aber Abweichungen gegeniiber den Steigungen am
@runde und am Umfang der Schnecke unvermeidlich sind,
cchneidet der Friser in die theoretische Schraubenfliche
¢in und laBt nach auBen gewolbte Flanken entstehen, was @ ¢, o) \0
<ich schon bei 109 Steigung deutlich bemerkbar macht. W \ /

Thre Kriimmung wird stirker mit zunchmender Steigung i i
wund Liickentiefe im Verhaltnis zum mittleren Durchmesser Aphy Sl082 e Boarbeiging der
XXV, 14]. Schnecke durch einen Fingerfraser.

Die Zihne bearbeiteter Schneckenrider werden fast ausschlieBlich durch Schnecken-
frdser in den vollen oder mit vorgegossenen Zihnen versehenen Radkranz eingeschnitten.
TDas Werkzeug stellt man entweder radial nach Abb. 1983 bis zu der Lage zu, die die
Arbeitsschnecke im Getriebe einnimmt, wihrend Rad und Fraser der Ubersetzung
entsprechend laufen, oder man schiebt es nach dem Verfahren von Reinecker
allmahlich in tangentialer Richtung nach Abb. 1984 vor. Der am vorderen Ende
Iregelformig ausgebildete Friiser arbeitet dabei dauernd in der endgiiltigen Achsentfernung;
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