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ABWALZFRASMASCHINE

MODELL

Die Maschine eignet sich zur wirtschaftlichen Prizisionsherstellung im Abwilzverfahren,
u. zw. von Stirnridern und Ritzeln mit gerader sowie Schrigverzahnung, von ein- und
mehrgingigen Schneckenridern, Mehrkeilwellen und vielen anderen Teilen verschiedener
abwilzbarer Profile.
Mit Hilfe von Zusatzeinrichtungen kénnen Innen- sowie AuBenverzahnungen mit geraden,
schragen und Pfeilzihnen, ferner andere Zahnprofile und Nuten, die sich nicht abwilzen
lassen, wie z. B. Sperrklinkenrider, genutete Rotoren u. ihnl., im Hand-Einzelteilverfahren
mit Vorteil hergestellt werden.
Der weite Bereich der Drehzahlen und Arbeitsvorschiibe gestattet die Bearbeitung von
Zahnridern aus allen Gblichen Werkstoffen mit Hochstleistung und bei voller Ausnutzung
der Schnittleistung neuzeitlicher Friswerkzeuge.
Die Maschine zeichnet sich aus durch:

robuste und moderne Bauart,

dauernde Genauigkeit und ruhigen Gang,

sorgfiltige Werkstattausfiihrung,

hohe Leistung und lange Lebensdauer.
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BESCHREIBUNG L_STROJEXPORT

Der Frissupport gleitet am Stinder in einer geschliffenen Flachfihrung. Die Supportfithrung
ist genau eingeschabt und einstellbar. Der Frissupport-Kraftvorschub kann in 36 Stufen
geschaltet werden. Zur Schnellverstellung dient maschineller Eilgang. Den Support-Kraft-
vorschub kann man mittels einstellbarer Anschlige begrenzen, die den Antricb der Zahn-
kupplung und somit auch der Senkrecht-Schraubenspindel selbsttitig ausschalten.

Die Frisspindel ist gehirtet und geschliffen und lauft in Bronzebiichsen. Die Spindeldreh-
zahlen werden mittels Wechselrider eingestellt. Der schwenkbare Teil des Frassupportes
gestattet die Ausschwenkung der Frisspindel in jede beliebige Lage. Die Maschine ist mit
genauer Frisereinstellvorrichtung ausgestattet. Zum Frisen von Schneckenridern im Tan-
gentialverfahren liefern wir einen Sonder-Frissupport.

Fiir rasche Vorschubschaltung im Bereiche von 1 :1,1:1,41 und 1 :2,4 und ohne den lang-
wierigen Riderwechsel ist ein 3-stufiger Vorschubkasten vorgesehen. Nur der Bereich
dieser drei Vorschiibe ist mittels Wechselrider je nach Materialsorte des gefriasten Rades
einzustellen. Das Vor- sowic Fertigfrisen einer Verzahnung wird also ohne Riderwechsel
vorgenommen. Alle Kegelrider im Steuerungssystem der Vorschiibe haben Palloidverzah-
nung. Der Antrieb des Sonderfrissupportes fir die Herstellung von Schneckenridern im
Tangentialverfahren wird von der Steuerungs-Schraubenspindel des Senkrechtsupportes
abgeleitet und weiter auf die Schraube des Tangentialsupportes ubertragen.

Der Aufspanntisch gleitet in genau eingeschabter Fiihrung auf den geschliffenen Bettfihrungs-
flichen. Der Tischlingsvorschub erfolgt maschinell und wird vom Vorschubkasten abgeleitet,
in dem 36 Arbeitsvorschiibe geschaltet werden kénnen. Der Aufspanntisch erhilt seine
Drehbewegung von einem Prizisions-Zahnradgetriebe mit gehirteter und geschliffener
Schnecke, die zwecks Erzielung eines spielfreien Zahnflankeneingriffs radial und axial ein-
stellbar ist. Zur Entlastung des Aufspanntisches dient eine hydraulische Einrichtung mit
Druckregelung je nach Gewicht des bearbeiteten Zahnrades. Die Schnellverstellung des
Tisches in Langsrichtung geschicht mit Eilgang, dessen Antrieb von demselben Elektromotor,
wie der des Supporteilganges abgeleitet wird. Der Arbeitslingsvorschub kann mittels
Anschlige begrenzt werden, die die Fallschnecke ausschalten.

Zum Frisen von Schraubenridern ist ein Differentialgetriebe mit Differentialwechselridern
vorgesehen, die fir den gewiinschten Spiralenwinkel nach den in der Betricbsanleitung
enthaltenen Tabellen zusammengestelit werden.

Die Ingangsetzung und Steuerung der Maschine erfolgt von der Bedienungsstelle aus mittels
Druckknopfe, die zur Ferneinschaltung der Schutzschalter dienen.

Ein wirksames Schmierungssystem gewihrleistet die Betriebssicherheit der Maschine. Eine
direkt im Getriebekasten eingebaute Zahnrad-Druckpumpe liefert das Druckdl Gber cinen
Filter in die in gecigneter Weise angebrachten Olbehilter, aus dencn es durch cine Rohr-
leitung den einzelnen Schmierstellen zugefihre wird.

Fiir die Kiihlung des Werkzeuges sorgt eine eigene, im Bett untergebrachte Elcktropumpe,
wo auch die Kiihl- und Schmiermittelbehiiter ausgebildet sind.

Die Maschine ist mit moderner Elektroausristung ausgestattet. Der Hauptantricbsmotor
hat eine selbsttitige, von der Druckknopftafel aus ferngesteuerte AnlaBvorrichtung. Diese
Vorrichtung besteht aus einem Wirmeschutzrelais, AnlaBwiderstinden und 3 Schiitzen.
Der Eilgang- und der Kihlpumpenmotor hat ebenfalls Fernsteuerung mittels Druckknépfe
und Schiitze. Endschalter schiitzen die Maschine vor Beschidigung beim Anlangen der Sup-
porte in den Endlagen.

Jede Maschine wird vor Absendung einer strengen Uberpriifung aller ihrer Funktionen im
Probelauf unterzogen. Die Maschinengenauigkeit entspricht den Ubernahmebedingungen
nach Prof. Schlesinger.
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Hilfstisch. Wird als Sonderzubchor
geliefert. Man verwendet ihn mit
Vorteil besonders beim Frasen von
Radern groBer Durchmesser (2000
bis 3000 mm). Die untere, genau
bearbeitete Tischkante stiitzt sich an
die an der Bettfihrung befestigte

Dreirollen-Stitze.

Friskopf zum Frasen von Inne-
verzahnungen. Wird als Sonder-
zubehor geliefert und auf den Fris-
supportschlitten statt des normalen
Schwenkteiles des Frassupportes auf-
gesetzt. Der Antricb wird mittels
zwei Paar Kegelriader auf die Arbeits-

spindel bertragen.
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NORMALZUBEHOR

2 Elektromotoren fiir 380 oder 220 V, einschl. Elektroausristung
Kiihleinrichtung mit Elektropumpe

Hydraulische Einrichtung mit Elektromotor zur Entlastung des Tisches
4 Frisdorne . 40, 50, 60 und 80 mm

Spanndorn mit Differentialmutter und Einlage
Frasereinstellvorrichtung

Satz Teilwechselrider

Satz Differentialwechselrider

Satz Vorschubwechselrider

Satz Geschwindigkeitswechselrider

Bedienungsschliissel

Betriebsanleitung

Tabellen und Bedienungsschilder
SONDERZUBEHOR

Einrichtung zum Frisen von Schneckenridern im Tangentialverfahren
Einrichtung zum Frisen im Einzelteilverfahren

Friskopf fiur Fingerfraser

Friskopf zum Frisen von Innenverzahnungen mittels eines Fingerfrésers
8 normale Stiitzen fiir den Tisch & 1500 mm

Normale Stiitze samt Rollen fiir den Tisch == 1500 mm

Hilfs-Spanntisch 5 2450 mm samt Stiitze

8 Stiitzen fiir den Hilfstisch < 2450 mm

Stiitzstinder samt Stiitzlager zum Frisen von Ritzeln und Ridern kleiner Durchmesser

MaBskizze

1365

4465

=« 1770

4870

2638

1260

1378

min. 80

max. 1630
© . 405

400
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3462
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TECHNISCHE HAUPTANGABEN {

Auf der Maschine konnen gefrist werden:

bei max. Belastung:
Zahnrader aus GuB bis zum Modul 22 .

Zahnrider aus Stahl von 60 kg/mm®* Festigkeit bis zum Modul 20

Zahnrider groBerer Durchmesser konnen aushilfsweise bei herabgesetzter Leistung und ohne

Anspruch auf Oberflichengiite und Genauigkeit (die der II. Klasse entspricht) gefrist

werden, u. zw.:

Im Einzelteilverfahren mit Nachfrasen

mit der Abwilzmethode bis zum Modul 30 .

mit der Abwilzmethode auf mehrere Spane bis zum Modu! 25

ausnahmsweise mit der Abwilzmethode auf mehrere Spane bis zum Modul 18

GrofBter Zahnraddurchmesser:
ohne Stitzstinder .
mit Stiitzstander

Grofite Zahnbreite:

beim Zahnraddurchmesser iber 1500 mm

beim Zahnraddurchmesser unter 1500 mm .

Durchmesser des Aufspanntisches .

Durchgehende Bohrung des Aufspanntisches .

Entfernung, Frasspindel bis Tischoberfliche:

grofBte .

kleinste

Achserentfernung, Frasspindel bis Tisch:

grofBte .
kleinste
Durchmesser der Frisdorne
Frisspindeldrehzahlen:
Anzahl . .
Bereich (¢ = 1,26)

Anzahl der Frassupportvorschiibe

Bereich der Senkrechtvorschiibe je Tischumdrehung

Anzahl der Tischlingsvorschiibe

Bereich der Lingsvorschiibe je Tischumdrehung

Anzahl der Vorschiibe des Tangentialsupportes . . .

Bereich der Tangentialvorschiibe
Leistung des Hauptantriebsmotors.

Leistung des Eilgangsmotors

Vorschiibe im Einzelteilverfahren mit Normalfrissupport und Scheibenfraser . . . . . . .

Vorschiibe im Einzelteilverfahren mit Friskopf und Fingerfrisser .

Gewicht der Maschine mit Normalzubehor .
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mm

mm

U/min

mm
PS
PS

mm/min

mm/min

kg

~.

NS

max. -° 2000
1800

max. .° 2000
max. . 2500
max. .- 3000

3000
1100

800
750
1500
200

1320
400

1630
80
40, 50, 60, 80

8
12,563
36
0,2—6,00
36
0,05—1.5
36
0,1—3.0
15

10

4,15

6,45
23000

Die obigen Angaben uber die Dauerieistung gelten fiir das Friasen im Abwilzverfahren. Die Ausnutzung der voribergehenden Leistungen

ist moglich, falls die Verzahnung mit einem Scheiben- oder Fingerfriser vorgearbeitet und mit diesen Werkzeugen oder einem Abwilz-

fraser beendet wurde. Die angefiihrten groBten Radbreiten beziehen sich auf Stirnrader mit gerade Zihnen oder mit Schrigverzahnung

von max. 15" Neigung. Bei groBeren Neigungswinkeln der Zihne werden die Radbreiten immer kleiner.

BEI BESTELLUNG BITTEN WIR, DIE BETRIEBSSPANNUNG FUR DIE ELEKTROMOTOREN ANZUGEBEN.
Alle Prospektangaben sind in Einzelheiten unverbindlich’

5212694 - 5609 - F 083556 - S&t 01-878-56

PRAHA - TCHECHOSLOWAKEI

Gedruckt in der Tschechoslowakei
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