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Die Luckenbreife ebenfalls 3,14 mm. Fur das Vau-
Rad mil acht Zahnen errechnel sich der Aukendurchmesser:

dﬂ=(z-|.z_.;a__-;c)-m

= (8 4 2 4 1,034) . 2 = 22,07 mm.
Der Fukkreisradius des 8zahnigen Triebes isl gleich:
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_3,35.2 — 6,7 mm.

Fur die 15" Evolventenverzahnung errechnet sich die
LZahnverstarkungsziffer v zu 536", von .c, so dak hier
bei einer Achsenabruckung von 0,517 m die Zahnver-
starkung v — 0,276 m betragt.

Sekt man emen spielfreien Eingniff voraus, so ergibt
sich eine Zahnslarke

7
b — (.: |
= (1,57 -- 0,28) . 2 — 3,7 mmni.

~ Nun soll aber der Eingriff augerdem an Zahnflanken-
spiel 4% der Teilung erhalten und danach errechnet sich
die Zahnslarke

v)om

b, — 3,70 — (s - m - 0,04)
= J,] — 0,23 = 3,45 mm.

Der Eingriffswinkel betragt nach Abb. 18 elwa 649,
wovon ber einem 8&zahnigen Triebe nur 45° unbedingl
benoligl werden, so daf der Uberdedkungsgrad 1,42 be-
ragl, was vollauf unseren Anforderungen enispricht.

Die Herstellung von Evolventenridern

Bevor ich auf die Belrachlung von Kraft- und Be-
wegungsubertragung eingehe, muf vorher einiges iiber
die Herstellung der Evolvenlenrader gesagt werden.

Evolvenlenverzahnungen lassen sich ahnlich  wie
Zykloidenverzahnungen mit Scheibenfriasern herstellen.
lhre Zahnformen werden aber durch die Arl des Frasers
wie jene der Zykloidenverzahnung mehr oder weniger
von der theoretischen Zahnform abweichen. AuRerdem

mugte man tur jeden Teilkreisdurchmesser und fur jede
Teilung einen besonderen Fraser haben. Die Evolventen-
kurve hangl bekannilich ersiens vom Durchmesser des
Erzeugerkreises und zweilens von der Teilung selbst,
oder was das gleiche besagt, vom Modul ab. Dies
wiirde fiir groRere Fabriken ein unermefliches Werkzeug-
lager erforderlich machen. Man hilft sich meistens da-
durch, dak man Fraser fur 4—5 Zahnzahlen einer Teilung

memﬂ nnzemﬂnl Gehilfengesuche, Reparaturanzeigen, Ge-
legenheitskiaufe usw. gehoren In ﬂl! umnt“ﬁnﬂ“ﬂﬂ'

benukl. Es ist ohne weiteres klar, dag man damit oft
von der theorelischen Verzahnung abweicht. Dabei wiirde
man ahnliche Bilddarstellungen wie die der Zvkloiden-
verzahnungen bekommen. Ich will nicht naher darauf
emngehen.

Die Abweichungen konnen durch ein Herstellungs-
verfahren, das im GroEmaschinenbau schon seit Jahren
und neuerdings durch den gewaltigen Forlschritt im Werk-
zeugmaschinenbau schon abwarls ungefahr bis zu den
Radern mil dem Modul 0,25 zur Anwendung kommt,
vermieden werden,

Fiir die Betrachtung der Herstellung wird das 8zahnige
Trieb zugrunde gelegl. Bereils beir der Besprechung des
Eingriffs nach Abb. 17 ergab sich, dag man eine Zahn-
stange mit jedem Evolventenrade gleicher Zahnieilung und
demselben Grundwinkel theorelisch einwandirei in Eingriff
bringen kann. Dies bildet die Grundlage fur das
Herstellungsverfahren. Das Zahnstangenbezugsprofil des
Triebes pt 1st in Abb. 18 gestrichelt und in Abb. 19 schraffiert
gezeichnel. Lakl man dieses Bezugsprofil schraubenformig
um eine Achse a rolieren, so entsleht ein Wurm, der elwa
das Aussehen einer Spindel mit Trapezgewinde hat. Soll
dieser Wurm zum Werkzeug, zum Abwalzfraser, werden,
so muf sein Prohl in gleichmagigen Abstanden uniter-
brochen und als Fraser mit Hinterdrehung und Brustwinkel
ausgefuhrt werden. Da ein solcher Fraser vollstandig
gerade Flanken hal, lakt er sich einwandirei unter Be-
rucksichtigung der Herslellungsverzerrungen herslellen.
Das Arbeilen eines solchen Frasers wird in Abb. 20 ge-
zeigh. T st ein in der Werkstoffspindel eingespannter
Triebrohling fiir einen 8 zahnigen Trieb nach Abb. 18 u.19.
IF ist der eingangige Fraserwurm, der bei Erzeugung
eines & zahnigen Triebes achi Umdrehungen machen mug,
wahrend sich die mil der Fraserspindel zwangslaufig ge-
kuppelte Werksloffspindel einmal dreht.

Um eine Anzahl auf einen Dorn gesekter Radscheiben
oder Triebe schneiden 7zu konnen, mul entweder der
Werkzeugschhifen eine gleichmaRige, langsame, dem Durch -
messer des zu schneidenden Teiles enlsprechende Parallel -
verschiebung a ... a nach a, ... a, in Pfeilrichtung aus-
fithren, oder die Werkstoff-
spindel muf sich beir fest-
stehender Fraserspindel n
entgegengesekter Richlung
vorwarls bewegen. Denken
wir uns durch Abb. 20 einen
Schnitt A —B ausgefuhrt, so
erhalten wir in der Drauf-
sicht ein Bild, welches etwa
der Abb. 19 enlsprichl. Aus
dieser Abbildung i1sl zu er-
sehen, wie sich der Fraser-
tahn durch die schrauben-
formige Verschiebung des
Fraserprofiles in das volle
Material hineinarbeitet und
so durch Abwalzen der Ge-
raden g auf dem Teilkreis §
cine Evolvenlenkurve, die die Zahnflanke bildet, be-
schreibl.  Die Abb. 19 zeigl auerdem eine Darstellung,
bei der das zu schneidende Trieb als festsiehend be-
trachlel wird, wahrend sich die Gerade g mil dem Fraser-
zahn z auf dem Teilkreise abwalzt. Dabei beschreibt die
Mitte der Fraserzahnspibe die Bahn e, e, €,, ;. An
Hand dieser Skizze wird das [lbl:rtlnshmmn:n von Kon-
struktion und Herstellung am verstandlichsten., Die
Werkzeugabriickung bei der Herstellung von Vauradern
und die Bemessung von Zahnkopf - und ZahnfuBhohen
sollen nichi naher behandell werden. (Schlug folgt.)

Abb. 20
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