DIE VERSCHIEDENEN FRASKOPFE UND IHRE ARBEITSWEISE

Normalfriskopf

Geradstirnrdder sowie entsprechende andere, im Axial-
vorschub herstellbare Verzahnungen (Bild 4) kénnen mit
dem zur Normalausristung der Maschine gehdrenden
Fraskopf gefertigt werden. Der Frdservorschub erfolgt
hierbei parallel zur Werkstickachse. Walzfrdser und
Rad drehen sich dabei im Verhdliinis von Werkstickzdhne-
zahl zu Frdsergangzahl.

Schrdgstirnrdder (Bild 3 und 5) und andere schrauben-
formig verlaufende Profile werden unter Verwendung des
Differentials (Sondereinrichiung, nachlieferbar) gefrdst.
Dem zu frdsenden Rad wird dann eine Zusatzdrehung ent-
sprechend der Zahnschrdge erteilt. Die Anordnung des
Differentials im Gefriebezug ist so gewdhlt, daB8 die fir
einen Schrdgungswinkel aufgesteckten Differential-Wech-
selrdder unabhdngig von der Werkstickzdhnezahl sind.
Rdder gleichen Moduls mit Schrdgungswinkel rechts bzw.
links — wie z. B. Rad und Ritzel — kénnen also mit absolut
gleich groBem Schrdgungswinkel hergestellt werden. Dies
gilt auch fur das Frdsen in mehreren Schnitten bei ver-
schiedenem Vorschub. —

Sollen Primzahlréider mit geradem Zahnverlauf her-
gestellt werden, fir die entsprechende Teil-Wechselrdader
nicht vorhanden oder nicht aufzustecken sind, so kénnen sie
auchunterVerwendung desDifferentials bearbeitetwerden.

Bild 4  Frdsen einer Keilwelle im Gegenlauf-Verfahren

Schneckenrdder (Bild 6) lassen sich nur auf Walzfras-
maschinen verzahnen. Bis etwa 8° Schneckensteigungs-
winkel werden sie in der Regel mit Normalfrdaskopf im
Radialvorschub verzahnt.

Tangentialfrdskopf (Sondereinrichtung)

Um auch Schneckenrdder fir gréBeren Schnecken-
steigungswinkel als 8° frdsen zu konnen, mul3 der Wadlz-
fradser tangential zum Werkstick vorgeschoben werden.
Hierzu dient der Tangentialfrdskopf, welcher in Verbin-
dung mit dem Differential arbeitet.

Erhebliche Frdszeit kann eingespart werden, wenn das
Tangentialverfahren mit dem Radialverfahren kombiniert
wird (Sondereinrichtung, siehe Seite 8).

Auch die Anwendung von Schlagmessern zum Verzahnen
von Schneckenrddern ist auf dem Tangentialfraskopf
moglich.

Zum Schdlen von Schnecken wird in kinematischer Um-
kehr des Wdlzfrdsvorganges das Werkstick im Frdskopf
eingespannt und tangential zum Werkzeug verschoben.
Das der Schneckenteilung enfsprechende Schdlrad wird
auf den Tisch der Maschine gespannt (Bild 7). — Je nach
Gangzahl und Steigungswinkel kénnen Schnecken auch
mit Hilfe eines Wadlzfrdsers, also in normaler Anordnung
auf der RS 00 verzahnt werden.

Bild 5 DIAGONal-Walzfrdsen von Schrdgstirnrddern in Paket-
spannung
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Tangentialfraskopf mit DIAGONal-Wechselrad-
partie (Sondereinrichtung)

Auch bei der Wadlzfrasmaschine RS 00, besonders aber bei
der Schnell-Wadlzfrdsmaschine RS 00 S, ist es beim Frdsen
breiterer Verzahnungen cder Rdderpakete vorteilhaft, zur
Schonung des Werkzeuges mit kontinuierlicher Frdser-
verschiebung zu arbeiten.Die Schnittstellen aller spanenden
Schneiden wandern dann wdhrend des Frdsvorganges
stetig weiter. Der Verschlei} verteilt sich gleichmdBig auf
die Breite des Walzfrédsers. — Zu diesem Zweck wird im
PFAUTER-DIAGONal-Wilzfrdsverfahren .der Axialvor-
schub mit dem Tangentialvorschub gekoppelt. Ein zusdtz-
liches Wechselrddergetriebe am Tangentialfréaskopf ge-
stattet, dieses Verfahren bei Schrdgstirnrddern mit
Schrdgungswinkel bis maximal 30° anzuwenden und ein
glinstiges Vorschubverhdltnis zu wdhlen.

Weitere Vorteile dieses Verfahrens — auch das bessere
Laufverhalten diagonal gefrdster Rdder — schildert
PFAUTERBRIEF 14a.

Fraskopfe zum Schnellshiften
(Sondereinrichtungen)

Der Normalfrdskopf ist so konstruiert, daB eine schrift-
weise Frdserverschiebung von Hand iiber eine Breite von
insgesamt 40 mm durchgefihrt werden kann. — Mit Hilfe

Bild 6 Wialzfrisen eines Schneckenrades im Tangential-Verfahren

einer Schnellverschiebeeinrichtung (Sonderausfithrung)
ist das schrittweise Shiften von Hand iber einen Bereich
von 60 mm mdglich (siehe Bild 5).

Zum selbsttdtigen Schriftshiften — ebenfalls Uber 60 mm
Gesamiweg — ist ein hydraulisch betdtigter Shiftfraskopf
lieferbar (Sondereinrichtung). Zu dieser Einrichtung
gehort eine Zusatzhydraulik und eine Steuereinrichtung
fir das Auslésen der schrittweisen Frdserverschiebung
nach einer jeweils vorwdhlbaren Anzahl gefréaster Werk-
stiicke.

Durch diese Einrichtungen wird der Frdserverschlei
gleichmdBig auf die gesamte Fraserbreite verteilt und die
Frdserstandzeit erhdht,

FRASKOPFE - FRASVERFAHREN

Bild 7  Schdlen einer Schnecke mittels Schneidrad



