Sondereinrichtungen

Die nachstehend aufgefiihr-
ten Sondereinrichtungen er-
weitern das Anwendungsge-
4 biet der Maschine erheblich
= 3 : 3 ] und sind vielfach in Anwen-
) b dung gekommen, Fiir weitere
”m ”ﬁ'r iE-..‘ : — Sonderfélle stehen wir auf
- &N a | el | Anfrage mitVorschldgen gern

T = ] zur Verfiigung.
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Abrunden
von Ritzelwellen

Im Gegensatz zum normalen
Aufspannbock, welcher fiir
Werksttlickréder mit Bohrung
eingerichtetist, gestattetdiese
Sonderausfilhrung des Auf-
spannbockes Réder aufzu-
spannen, die mit einer Welle
% aus einem Stiick gefertigtsind.

Die Welle' erd durch den Aufspannbock hindurchgesteckt. Dazu besitzt letzterer eine gréBere
Bohrung. Zum Festhalten des Werkstiickrades dient eine Klemmbiichse, die je nach dem
Wellendurchmesser anzufertigen ist. Der Wellendurchmesser kann bis 60 mm betragen. Der
Aufspanntisch wie auch das Konsol der Maschine haben DurchlaBéffnungen zum Durchstecken
der Wellen. Die zum Einspannen der Werkstiicke erforderlichen Klemmbiichsen gehéren nicht
zur Lieferung. :

Als weitere Sondereinrichtung kénnen wir in &hnlicher Ausfiilhrung wie fiir die gréBere

Maschine AM 8 liefern:

1 Gegenstander

zur Aufnahme 'von Werkstiicken bis ca. 275 mm Lénge und 180 mm Durchmesser.

Sondereinrichtung fiir das Abrunden von Zé&hnen verschiedener Lange
fiir. Siifn;_c'idgr ‘mit ‘geraden Z&hnezahlen

Um das Einkuppeln der Schieberdder zu erleichtern, wird zuv;v_eilen verlangt, die Ré&der so
abzurunden, daB die Zéhne an der Stirnseite abwedhselnd um ein ‘geringes ' zuriickireten.

Bei groBeren Slud<zuhlen solcher Arbeitsstiicke lohnt 5|d1 die Anschaffung einer Sonder-
einrichtung hierzu. '

Die Lenslung ist dabei etwas germger als. bei normalen Abrundungen, entsprechend der not-
wendlgen groBeren Spanabnahme an den zuriikstehenden Z&hnen.

ZAHNRADTFABRIK CHEMNETZPAUL-UHLIECH

Sondereinrichtung zum Abrunden
von Innenverzahnungen kleiner

Durchmesser

Hierbei wird ein langer Fingerfrdser verwendet,
der liber das Werkstiick hinweg bis an die
Zéhne reicht. Infolgedessen ist der Durchmesser
der Innenverzahnung beschrénkt.

Die Arbeitsweise ist im iibrigen dieselbe wie
beim Abrunden der AuBenverzahnung, d. h.
der Fraser wird im Halbkreisbogen um den
zu frédsenden Zahn geschwenkt, wobei das
Rad im Gabelhalter festgehalten wird. Hier-
bei wird das Rad selbsttétig aus der Anschlag-
platte herausgezogen und mittels Schaltfinger
weitergeleilt zum Frédsen des ndchsten Zahnes.
Nach jedem Rundgang des Rades wird durch
Handkurbel der Tisch héhergestellt, bis die
volle Frastiefe erreicht ist. Dieses Hoherstellen
erfolgt, je nach Modul und Lénge des Frdsers,
in mehreren Arbeitsgédngen, jedenfalls sind
mehr Schnitte erforderlich als bei AuBen-
verzahnung.

GroBter AuBendurchmesser des Werkstiickrades . . . . . . . . . . . . . ca 150 mm
GroBte Hohe des Werkstiickrades . . . . . . . . . . . . . . . . . . ca 140 mm
Mitgelieferter Aufspanndorn Durchmesser . . . . . . . . . . . . . . . 26 mm

SHZIANGE “ - . <0G % s e e e A m ar w e e 42 mm

Zu der Sondereinrichtung gehoren

1 schrc'igsiellbqre} Aufspannapparat, 1 Aufspanndorn, 4 Befestigungsschrauben, 2 Klemmschrauben,
1 Anschlagarm mit Anschlag, 1 Probefréiser, 1 Schaltfinger mit Biichse und 1 Schubstange mit Zugfeder.

Gegen Sonderberechnung kénnen mit-
geliefert werden: Aufnahmen mit Klemm-
stiicken fiir bestimmte Arbeitsstiicke. '

Vor dem Abspannen des Werkstiickes
ist der Aufspannapparat nach auBlen zu
schwenken, das Werkstiick aufzusetzen
und dann nach dem Wiederaufspannen
der Aufspannapparat wieder in die durch
Anschlag gesmherte Arbeltsstellung zu
bringen.

Diese Sonderelnnchtung fur Innenzclhne'
ist méglichst mit derMaschine zu bestellen,
da bei Nadhlieferung eine AnpaBarbeit.
nicht zu vermeiden ist.
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