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Wie erreicht man dauernd gleichmiflige Triebverzahnungen?

Ein Verfahren fir die Herstellung des Frisenprofiles einer Taschenuhrtriebfrise
Von B. Reichert

Allgemeines tiber das Profil der Schneidfriser

Im folgenden soll ein Verfahren geschildert werden,
welches mil den iiblichen Werkstatimitleln die sichere Her-
stellung eines Friisenprofiles fiir ein Taschenuhririeb mit
Geradflankenverzahnung in der notwendigen Kleinheit ge-
wihrleistet, Da in der Praxis die Form der Triebzihne nicht
genau den Gesetzen der Zykloidenverzahnung entspricht, sei
zunichst kurz aul die Konstruktion der angewendeten Zahn-
formen hingewiesen.

Theoretisch setzt sich ja das Profil eines symmetrisch ge-
bildeten Zahnes der Zykloidenverzahnung aus vier Kurven-
teilen zusammen: den beiden radial gerichteten, von Hy po -
zykloiden gebildeten Zahnflanken und dem von
ewel symmetrisch angeordneten Epizykloiden gebilde-
ten Zahnko pl. In der
Praxis erselzt man nun

: .
die Epizykloiden des Zahn- F
koples durch Kreis-
linien. Beim  rund-

dewilzten Trieb wird der
Lahnkopf von einem Halb- =

kreis gebildet, beim spite-
gewilzten Trieb von zwei
symmetrisch angeordneten i
Kreisbogenstiicken. In bei- Y.
' .__.-‘"_"‘-\.‘
den Fillen wird die Kopi- _-J Lh =

hohe des Triebzahnes ver-
ringert, um dem Eingriff
das notwendige Flanken-
eintrittspiel zu  sichern.
Im dbrigen ist beim spitz-
gewilzten Trieb die Griéfle des Kreises, welcher den Zahn-
kopi bildet, so zu withlen, daf sich Kreislinie und Epizykloide
im Bereich des Eingriffes méglichst decken. Fiir ein zehn-
zdhniges Trieb z. B. belrdgt, bei den im Laufwerk iiblichen

I'-—an._l.l

Abh. 1. Profil einer Triebverzabnong mit
rugehorigam Schneidirdzen-Profil

Ubersetzungsverhiltnissen, der Durchmesser dieses Ersatz
kreises ungefihr 2,1 Teilung - =~

Abbildung 1 zeigt uns das Profil einer Triebverzahnung
mit dem sich hieraus ergebenden Profil der Schneid-
frdase Wir erkennen hieraus, daBl das Friisenprofil durch
vier Malle eindeutig festgelegt ist und zwar:

1. den Winkel u/:, welcher bei einer Zahnluft — 0,1 - Tei.
lung 108%: Zahnzahl betrigt,

2. den Durchmesser d des Kreises, welcher die Walzung
bildet,

3. die Héhe h des Friasenprofiles [nicht zu verwechseln
mit der Zahnliange!),

4. die Breile b des Frisenprofiles, gemessen als Sehne
des Zahngrundkreises bezw. am griéBten Umibang de
Schneidfrase,

Aus einer in gehdriger VergrioBerung angefertiglen Zeich-
nung lassen sich diese Abmessungen mil geniigender Genauig-
keit entnehmen. Legt man die Malle als Faktoren des Moduls
der Verzahnung fest, so ist fir jede vorkommende Trieb-
zahnzahl (bei ungefihr gleichen Ubersetzungsverhiltnissen)
nur eine Zeichnung anzufertigen, die fiir jede anfallende
TriebgriBe Anwendung finden kann. Soviel iiber die Kon-
struktion des Frasenprofiles.

Herstellung des Profilstahles

Von der Zeichnung bis zur fertigen Frise ist jedoch noch
ein weiter Weg. Zuerst ist ein sogenannter Profilstahl
anzufertisgen. Wir wverstehen hierunter eine runde Stahl-
scheibe, von etwa 16 mm Durchmesser, welche im radialen
Schnitt das kiinftige Friasenprofil in natirlicher Grofle auf-
weist. Eine enisprechend vorbereitete Scheibe wird auf einem
Drehdorn befestigt, der zwischen den Spitzen einer Kali-
bristenbank Aufnahme findet. Der Support dieser Bank
ist so einzustellen, dal die Bewegungsrichiung des Ober-
schlittens parallel zur Spindelstockachse wverliuft, wihrend
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