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Der UHLICH-Zahnkanten-Frasautomat

Modell ATM 55

ist eine vielseitige Hochleistungs-Maschine zur Herstel-
lung von Schalterleichterungen jeder gewiinschten Form,
wie Abrunden, Anspitzen, Abschrigen und Abgraten von
Stirnrddern und Kegelrddern mit geraden und schrégen
bzw. spiralférmigen Zidhnen, Innenverzahnungen, Kupp-
lungen, Keilprofilen, Kettenrddern und &hnlichen Ge-
triebeteilen.

Das Werkstiick wird durch eine Spannvorrichtung am
Stirnflansch der Aufspannspindel gespannt und fiihrt die
zur Erzielung der Form erforderliche Bewegung aus. Es
dreht sich wellenférmig fortlaufend am Fréser vorbei und
wird mit seiner Planseite mehr oder weniger schrag zum
Fraser eingestellt, wie dies die Lage der Schalterleich-
terung erfordert.

Diese Einstellung kann sowoh! iiber den Aufspannkopf als
auch durch Schwenkverstellung des Fraskopfes erfoigen.

Eine einfache AuBenkurve mit aufgearbeiteter Schaltform
fiihrt eine Umdrehung aus, wihrend eine Woerkstiick-
teilung am Friser vorbeilduft, wobei die Form am Zahn
angefrast wird.

Der Frasschnitt ist kontinuierlich ohne Einzelteilung.

Die Kurve und die Werkstiickspindel stehen unter hohem
hydraulischem AnpreBdruck, der den Schnittdruck aufhebt
und ein feines Frisbild ergibt.

Fir samtliche Zahnezahlen eines Moduls ist eine Kurve
zu verwenden, die fiir einen bestimmten Modul die ge-
naue Form erzeugt.

Abweichungen in der Anwendung nach kleinerem oder
gréBerem Modul ergeben fiir Rundungen oder Dachformen
erhdhte bzw. flache Formen.

Die fortlaufende Drehung des Werkstiickes erfolgt durch
ein Antriebsrad mit bestimmter Zihnezahl, das direkt in
das Werkstlick eingreifen kann. Bei groBen Stiickzahlen
oder nicht passender Konstruktion wird ein gleichartiges
Leitrad verwendet, das an der Spannvorrichtung sitzt und
in welches das Antriebsrad eingreift. Das Werkstiick wird
zum Leitrad fixiert.

Spezial-Frésapparat fiir Innenverzahnung
wahlweise ab 40 oder 70 mm kleinstem ¢

36 Zihne - Modul 3,75 - Dach 140° - Stahl 70/80 kg
2 Schnitte: 65 Sekunden oder

1 Schnitt: 45 Sekunden
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Bild 2
Innen-Abkanten eines Tellerkegelrades mit Hohlfriser,
Zeit = 1,0 bis 2,0 Sekunden pro Zahn



Bild 3
Abschrégen eines Anlasserritzels mit 10 Zéhnen, Modul 3,
mittels Stirnfraser. Schnitizeit: 8 Sekunden. Sprengspan-
nung mit Druck- und Fixierhebel sowie selbsttitiges Ab-
driicken und Abfallen.

Uber einfache und gehirtete Geschwindigkeits-Umsteck-
rader werden in 6 Abstufungen von 20 bis 120 zu frisende
Zihne pro Minute normal erreicht und die Kurve erhilt
2wangsliufig die notwendige Drehzahl. Eine Stufen-
Erhbhung auf 180 Zdhne fir das Abkanten ist durch-
fihrbar.

Das Spannen des Werkstiickes erfolgt durch einen hy-
draulischen Spannzylinder, der am hinteren Ende der Auf-
spannspindel angeflanscht ist und mit demselben umlduft.

Es lassen sich Schalt-Erleichterungen auch mit abge-
setzten Zdhnen und verschiedener Form in einem Rund-
lauf frasen, wobei die Kurve auf je einem halben Umfang
eine spezielle Form aufgearbeitet erhilt und dann nur
eine halbe Umdrehung pro Teilung ausfiihrt.

Der einstellbare Fraskopf steht fest und die Frasspindel
fuhrt nur die Drehbewegung mit sechs Abstufungen fiir
den Friser aus.

Die Frasspindel ist vorn in 2 Timken-Kegelrollenlagem
von besonderer Giite und hinten in einem kréftigen
Zylinderrollenlager gelagert. Fiir einseitige Schnitte kann
die Frasspindelhiilse nach Lésen einer Klemmung, exzen-
trisch im Radius 80 mm um 360° verstellt werden.

Der Fraser wird beim Auswechseln durch eine Einstell-
lehre immer wieder in die richtige Stellung gebracht.

Der Rechts- und Linkslauf der Frasspindel bzw. des Werk-
stiickes 14Bt die Schnittrichtung des Frisers so wihlen,
daf beim Abrunden oder Abkanten neuer Grat an der
Zahnflanke vermieden wird.

Bild 4
Bearbeitung mit 2 Stirnfrédsern und verstellbarem Doppel-
fraskopf

Doppelstirnrad, Modul 3, Material 70/80 kg Festigkeit,
gerade Dachform mit Dachflache

Stufe 20 Z&hne: 24 Sekunden

Stufe 18 Zahne: 21 Sekunden

Bild 6

Ritzelwelle 14 Zdhne, Modul 5, Stah! 70/80 kg,
ballige Abrundung, Spannung mit Gegenhalter
Frészeit: 35 Sek. in 2 Schnittumlaufen von Boden zu Boden



Bild 7
Abrunden eines Stirnrades 36 Zahne, Modul 4,5, mit balli-
ger Dachform in zwei Schnittumlaufen: Material: 70/80 kg.
Zeit: 74 Sekunden. Spannvorrichtung: Dorn mit Leitstirn-
rad, Zugstange und Steckscheibe.

Die Maschine besteht aus einem kastenférmigen Unter-
satz mit dem einstellbaren aber feststehenden Frés-
spindelkopf. Auf dem Maschinenbett wird auf einer breiten
Flachfilhrung der Bettschlitten hydraulisch bewegt. Auf
diesem Schlitten sitzt quer verstellbar ein Oberschlitten
und auf diesem, beiderseitig bis 45° drehbar, der Ge-
triebekasten mit der Aufspannspindel. Alle Bewegungen
der Maschine sind durch Gewindespindel von Hand ein-
stellbar.

Durch hydraulische und feste Anschlidge kann die Schnitt-
zustellung fiir 1—2—3 Schnitte je nach Modul und Material-
festigkeit selbsttatig gesteuert werden. Ein Zshlwerk fiihrt
die elektro-hydraulische Steuerung aus.

Am Maschinenbett befindet sich unter dem Fraskopf die
Kommandotafel in einfacher Ausfiihrung, durch welche die
Frisspindel, der Getriebekasten, die Hydraulik und die
Kiihimittelanlage gesteuert werden.

Der elektrische Schaltschrank ist an der linken Schmal-
seite der Maschine mit dem Hauptschalter und den er-
forderlichen elektr. Einstellschaltern angeordnet.

Abgraten: 38 Zhne, Modul 3,63 — Linksschrige 20° —
12 Sekunden in 1 Schnitt einseitig die vorstehende Zahn-
kante oder die Zahnliicke.

Zahnrad mit Grat

Bild 8
Abkanten einer schriagverzahnten Ritzelwelle mit 15 Zih-
nen, Modul 4 in einem Schnittumlauf. Material: 70/80 kg.
Zeit: 14 Sekunden. Spannung auf Sprengblichse.

Sobald die Maschine in Betrieb ist, leuchtet eine griine
Lampe auf. Der Arbeitsablauf bei Serienarbeit wird durch
eine komplette hydraulische Steuereinheit, die neben der
Maschine gut sichtbar und zugénglich angeordnet ist, ge-
steuert. Der Arbeits- und Spanndruck kénnen unabhéngig
voneinander eingestellt und durch ein Manometer gemes-
sen werden. Der gesamte Frésablauf ist zwangslédufig
mechanisch.

Arbeitsablauf nach dem Einstellen der Maschine:

Nach Betatigung eines ,Ein“-Druckknopfes fahrt der Fras-
tisch mit dem sofort umlaufenden Werkstiick selbsttétig
gegen einen Tischanschlag auf die eingestellte Schnitt-
stellung und es beginnen die Kiihlung und der Fréser
gleichzeitig zu arbeiten. Der erste Schnitt ist sofort selbst-
titig eingestellt und nach jeder Umdrehung des Werk-
stiickes gegebenenfalls auch der 2. und 3. Schnitt.

Bild 10

Entgratetes Zahnrad



Bild 11 Bild 12
Einseitiges oder doppelseitiges Abschrigen mittels Stirn-

fraser.

Nachdem das Arbeitsstiick fertig gefrdst ist, fahrt der
Aufspannkopf mit dem Werkstiick sofort vom Friser ab
und die Maschine setzt sich in Anfangsstellung still. Wih-
rend des Friasvorganges stehen Bettschlitten und Werk-
stiickspindel dauernd unter hydraulischem Druck, wodurch
ein erschiitterungsfreies Arbeiten gewibhrleistet ist.

Die erforderlichen Handgriffe sind bei der Bedienung der
Maschine auf das duBerste herabgesetzt worden und be-
schrianken sich nach Einrichtung der Maschine nur auf:

1. Aufstecken des Werkstiickes und hydraulisches Spannen,
2. Einschalten der Automatik durch Druckknopf,

3. Losen und Abnehmen des Werkstiickes
(fur geeignete Werkstiicke kann auch eine selbst-
tatige AbstoBeinrichtung vorgesehen werden).

Bild 13
Kettenrad abgraten, Zeit pro Zahn 0,6 Sekunden

Bild 14 = - Bild 15
Abrunden einer zuriickstehenden Verzahnung, 24 Zihne, Dachférmige Abrundung an 11 AuBenzdhnen, Modul 5,
Modul 3,5, in 2 Schnittumldufen. Zeit: 40 Sekunden einer Ritzelwelle in 2 Schnittumlaufen. Zeit: 22 Sekunden



UHLICH-Zahnkanten- Frasautomat Modell

Hauptabmessungen:

GroBter Werkstlick-¢ f. normale AuBenverzahnung mm
Modulbereich: fiir Schalterleichterungen

fiir Abgraten A :
Frasspindelhiilse zur Mitte verstellbar - mm
GroBter Werkstiick-@ fiir normale Innenverzahnung mm
Grofiter Abstand v. Frisermitte bis Werkstiickspindel mm
Zu frasende Zihne pro Min. in 1 Schnittumlauf
Anzahl der mdglichen Schnitte .

Bohrung der Werkstiickspindel . . . . . . mm
Lange der Spindelbohrung . . . . . . . mm
Fréasspindeldrehzahlen 5 3 pro Min.
Spannzangen fiir normale Friser . . . . . mm
Gesamtantriebsleistung . ca. kW
Nettogewicht . . . . . . . . . ca. kg
Abmessung . . . . . . . . . . ca.m
Sonderzubehbr:

Spannvorrichtungen auf Anfrage n. Werkstiickzeichnungen
Gegenhalter mit ausschwenkbarem Haltearm fiir Ritzel-
wellen und mit federnder Gegenspitze

Innenfrasapparat fir Innenverzahnungen
Innendurchmesser . . -2 mm
verstellbarer Doppelfraskopf

Winkelfrasapparat

Verldingerte Spannzangen . . . . . . . O mm
Exzenterfraskopf

ATM 55
m. Hohl-, Finger-
u. Stirnfraser

ATM 35
m. Fingerfraser

550 400
0,75— 8,0 0,75-5,0
0,75—12,0 0,75—8,0

80 95

300 250

350 250

20/30/45/60/90/120/180 30/45/60/90/120

1-2-3 1-2-3

60 60

250 250

500 - 1000 - 1250 - 1750 - 2500 - 3500
13—18—95 4 1318

6,5 33

2050 1740

1,96x1,26x1,40 1,8x1,5x1,4

bis 120 mm ¢ Durchsteck-Bohrung
Modul 1 bis 8,0
ab 32 ab45 ab 70

13—18
mit 756 mm zusétzlich auBer Mitte

Zahnradabrundfraser ,,Original Uhlich”

Die normalen Formen der Fingerfréser sind:

mit geraden kegeligen Schneiden,

mit konkaven Schneiden nach einem Radius fiir ballige
Abrundungen,

mit kegeligen Schneiden mit Radiusansatz fir Zahnkopf-
abrunden.
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Ferner kdnnen geliefert werden:
Stirn- und Hobhlfrdser oder Frasmesser fiir verschiedene
Formen und Schnittrichtungen.

PRAWEMA

3440 Eschwege/Werra

Telefon (05651) *2096

Die Schneiden sind hinterschliffen und rechts- und links-

schneidend. Das Material ist zdbharter HSS-Stahl.

Von Modul 256 an aufwirts erhalten die Friaser Stirn-

anschnitt.

Der Fraserschaft hat bis Modul 45 einen Durchmesser

von 13 mm und bis Modul 6 einen Durchmesser von 18 mm.
Modul Durchmesser Ganze Linge mm

1,0—1,256—-1,5-1,75

2,0-2,25—25—2,75 . B0
3,0—8,25—3,5-3,75

4,0—4,25—45

4,75-5,0-55-6,0 18 80
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