W SLUB

Wir fihren Wissen,

DIE UHRMACHERKUNST Nr. 20

Zahne die andere Flanke bearbeitet werden kann, wo-
durch cin annahernd theorelisch richtiges Kegelrad ge-
friast werden kann. Auf dieser Maschine konnen Kegel-
rader in allen Winkeln, auBerdem auch Stirnrader ge-
frast werden.

In Abb. 6 ist eine Maschine abgebildet, auf der Zahn-
stangen mit schragen und geraden Zahnen bis zu einer
Lange von 1000 mm gefrast werden konnen, wie dieselben
z. B. in der oplischen Industrie und bei der Schreib-
maschinenfabrikation gebraucht werden.

Zum Frasen von Gewinden, ein- und mehrgéngigen
Schnecken sowie Stirn- und Schraubenradern dient die
in Abb. 7 dargestellle Maschine. Das Teilen muk bej
dieser Maschine von Hand geschehen, wahrend der Vor-
schub und das Abslellen bei Beendigung jedes Ganges

Abb. 6

automatisch vor sich geht, weshalb diese Maschine vor
allem da Verwendung findel, wo es sich um das Frasen
von einfachen Gewinden oder ein- und mehrgangigen
Schnecken handell, wie solche bei Gas- und Wasser-

\

)
N T

T

i
|
=
r TN
=
k-
o o
.
=
=
=
—
E

CTLL

http:/idigital slub-dresden.de/id20454328Z/328

Abb. 8

messern, Telephonnummernwahlern, Grammophonwerken
usw. vorkommen.

Alle 1m vorstehenden beschriebenen Zahnfras-
maschinen arbeiten nach dem Teilverfahren, es wird also
jeder Zahn eines Rades oder Triebes einzeln mit dem
Formfraser gefrast; der Fraser kommi auf den Anfangs-
punkt zuriick, der Tellmechanismus verdreht sich um einen
bestimmten Teil, enlsprechend der eingestellten Zahnzahl,
der zweite Zahn wird gefrast, und so fort, bis der ganze
Umfang fertig gefrast ist.

Es sollen nun noch einige Maschinen beschrieben
werden, die nach dem sogenannten Abwilzverfahren
arbeiten. Das Abwalzverfahren, frilher nur im Grok-
maschinenbau verwendet, wird in neuerer Zeit vielfach
auch in der Feinmechanik und Uhrenfabrikation benukt.
Im Gegensaly zum Teilverfahren, wo jeder Zahn besonders
gefrast wird, bewegl sich beim Abwalzverfahren das zu
frasende Werkslick und ein schneckenformiger Fraser,
dessen Schnediengédnge genau die Teilung der gewiinschien
Zahnung haben mussen, zwanglaufig durch Wechselrdader
verbunden zueinander, so dak samtliche Zahne milein-
ander fertig gefrast sind, wenn der Vorschub beendet ist.

Es wird oft die Frage aufgeworfen, ob das Teil-
verfahren dem Abwalzverfahren vorzuziehen ist, oder um-
gekehrl. Die Frage ist dahingehend zu beanitworten, daf;
beide Systeme fiir ganz bestimmie Arbeiten mit Vorteil
angewandl werden konnen. In bezug auf Leistungs-
fahigkeit ist das Abwalzverfahren zum Verzahnen von
Stahlkorpern und sonstigen harten Metallen dem Teil-
verfahren iiberlegen, wiahrend beim Verzahnen von Radern
aus Messing oder aus ahnlichen leicht zu bearbeitenden
Metallen das Teilverfahren dem Abwalzverfahren vor-
zuziehen 1si. Der Grund dafiir ist darin zu suchen, dak
fir das Abwalzverfahren nur hinterdrehie Fraser an-
gewendet werden konnen, welche nur bis zu einer ge-
wissen Tourenzahl arbeiten; dariiber hinaus wiirde starke
Erhikung und Abnukung erfolgen.
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