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{54}  MEHRSTUFENWIRBELVORRICHTUNG ZUR GLEICHZEITIGEN HERSTELLUNG ZYLINDRISCHER FORMELEMENTE
EiNSCHLIESSLICH GEWINDEPROFILE

{87) Mehrstufenwirbelvorrichtung zur gleichzeitigen Herstellung zylindrischer Formelemeante
einschiieBlich Gewindeprofile flr solche Anwendungsfalle, wo auf einem Werkstlick mehrere
zylindrische Formelemente einschlieRlich Gewindeprofile mit hoher Rundiaufgenauigkeit und
Oberflachengiite mit unterschiedlichen AbmaBen und in Arbeitsrichtung gleichen oder
veranderlichen Durchmessern sowoh! fiir AuBenkonturen als auch fiir Innenkonturen herzustellen
sind. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daR eine Mehrstufenwirbelvorrichtung,
bestehend aus in mehreren freiwahibaren parallelen Ebenen angeordneten Werkzeughaitern, mit
in freiwahlbaren Flugkreisdurchmessern angeordneten Schneidwerkzeugen vorzugsweise an
einer Drehmaschine mit aufgesatztem Wirbelaggregat zum Einsatz kommt. Dabei kann der
Abstand der Werkzeuggruppen in den parallel angeordneten Werkzeughaltern zueinander und
jeder Flugkreisdurchmesser frei eingestellt werden. In jedem Werkzeughalter kénnen
entsprechend der Arbeitsaufgabe Werkzeuggruppen mit Werkzeugen unterschiedlicher
Schneidenform und unterschiedlichen Schneidstoffen eingesetzt werden. Mit dieser
Mehrstufenwirbelvorrichtung kdnnen in einer Aufspannung an einem Werkstlick mehrere
Arbeitsgange gleichzeitig ausgefiihrt werden.
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Pitel der Erfindung

Mehrstufenwirbelvorrichtung zur gleichzeitigen Herstellung
zylindrischer Formelemente einschlieflich Gewindeprofile

Anwendungsgebiet der Erfindung
Die Erfindung bezieht sich auf eine Mehrstufenwirbelvor=

richtung zur gleichzeitigen Berstellung zylindrischer Forme-

" glemente einschlieflich Gewindeprofile,

Yorzugsweise findet die Frfindung Anwendung, wo auf einenm
Werkstlick mehrere zylindrisshe Formelemente einschlieBlich
Gewindeprofile mit hoher Rundlaufgenauigkeit und Oberflichen—
gﬁxé mit unterschiedlichen Abmafen und in Arbeitsrichtung
gleichen oder grtfer werdenden Durchmesser bei Aufenkonturen
bzw, gleichen oder kleiner werdenden Durchmesser bei Innen=.

konturen herzustellen sind,

hggakteristik dex bekannten technischen Lisungen

Zur Zeit sind unterschiedliche Werkzeuge und Vorr;ch#ungen
zur Herstellung zylindrischer Formelemente und Gewinde=
profile bekannt, Hierbei erfolgi z. B, die genaue Her=-
stellung von zylindrischen Formelementen sowie des AuBen~
durchmeasers bei AuSengewinden bzw, des Kerndurchmessers bel
Innengewinden 1n verschiedenen Arbeitsgéngen in einer oder
mehreren Aufspannungen mit Werkzeugwechsel durch Drehen und -
nachfolgenden Schleifen bzwe Bohren, Aufbohren und Reiben
oder Schleifen,
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Die Gewindeherstellung erfolgt beispiclsweise durch Sirehlen,
Walzen, PFrisen, Wirbeln u.a,

Nach dem WP Nr, 141 636 ist ein Verfahren und Werkzeug zur
Herstellung von Gewmndeprofilen bekannt, mit dem der Aufen=-
durchmesser bei AuBSengewinden bzw, der Kexndurchmesser bei
Innengewinden und das Gewindeprofil gleichzeitig in einem Ar-
beitsgang‘und in einer Aufspannung hergestellt werden kann,
Mit diesem Werkzeug ist nui das Formelemeni Gewindeprofil mit
hoher Genauigkeit herstellbar, Zusdtzliche zylindriséhe Form-
elemente am gleichen Werkstiick miissen in einem anderen Arbeits-
gang und anderen Werkzeug gefertigt werden, Ein weilerer Nach=
teil dieses Verfahrens ist die begrenzte Schnittiefe bei derx
Herstellung des. AuSendruchmessers bzw, Kerndurchmessers der
Gewinde, Bei der Herstellung von Werkstiicken mit zylindrischen
Formelementen einschlisflich Gewindeprofilen treten bei der
Anwendung der bekannten Verfahren folgende Nachbteile auf, die
die Qualitit des Gewindes oder der zylindrischen Formelemente -
‘negativ beeinflussen, Durch dés nebrmalige Ein- und Aus-
spannen und Einrichten der Werkstiicke auf den unterschiedlichen
Maschinen kinnen Form- und Lageabweichungen am Werkstiick auf-
treten, die zu erhShten Ausschufquoten und Fertigungskosten
flihren, Weiterhin wird das Leistungsvermbgen der vorhandenen

Werkzeugmaschinen berwiegend nicht voll ausgelastet,

Z2iel der Erfindung

Zweck der Erfindung ist es, die Anzahl der aufeinander
folgenden Arbeitsgiinge bei der Herstellung zylindrischer
Formelemente einschlieBlich Gewindeproflle mit unterw
schiedlichen Durchmesser und Léngen an einem Werkstiick fiir

‘ Innen~ und Aufenkonturen zu verringern, den Ferfigungsaufwand
zu senken, Maschinenkapazitit freizusetzen und die geforderte
Qualitit zu sichern,
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Darlegung des Wesens der Frfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Mehrstufen-
" wirbelvorrichtung zur gleichzeitigen Herstellung
zylindrischer Formelemente einschlieglich Gewindeprofile

en einem Werkstiick in einem Arbeitsgang mit hoher Rund=-
laufgenauigkeit und Oberfléchenglite mit unterschiedlichen
Abmessungen und in Arbeitsrichiung gleichen oder grBBér'
werdenden Durchmesser bei Augenkonturen bzw, gleichen oder
kleiner werdenden Durchmesser bei Innenkontureh zu schaifen,
mit der'eine hohe Arbeitsprodukiivitét gewéhrleisﬁpt wird,
Erfindungsgemis wird die Aufgabe dadurch geldst, dasg eine
Mehrstufenwirbelvorrichtung bestehend aus in mehreren frei-
' wihlbaren parallelen Ebenen angeordneten Werkzeughaliern
mit in freiwﬁhlbaren Flugkreisdurchmessern engeordneten
Schneidwerkzeugen vorzugsweise an einer Drehmaschine mit
aufgesetaten Wirbelaggregat zum Einsatz kommb.

Der Preiwaklbare Abstand der Werkzeugebenen erfolgt mittels
Abstandssticke, die zwischen den jeweiligen Werkzeng=
haeltern angeordnet sein kinnen, Die Werkzeughalier Konnen
entsprechend der Arbeitssufgabe mit Werkzeuggruppen be-
stehend aus Werkzeuéen mit uﬁterschiedlichen Schneid=
stoffen und unterschiedlicher Schneidengeometrie zusammen-
gesetzt sein, Die Befeatigung der Schneidwerkzeuge im
Werkzeughalter kamnn axial versetzt angeordnet sein, Dabel
annen die Werkzeuggruppen in den jeweiligen Werkzeug=
haltern unterschiedlich aus einem oder mehreren Werkzeugen
bestehen, Die Schneidwerkzeugen gind so gestaliet, da8
zylindrische Formelemente.sowie Gewindeprofile fiir Aufien-

und Innenkonturen hergestellt werden konnen,
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Die Anwendung der Mehrstufenwirbelvorrichtung basiert auf
dem Verfahrensprinzip "Wirbelu", bei dem die mit hoher
Geschwindigkeit umlaufende erfindungsgemife Mehrstufenw= _
wirbelvorrichtung mit einem dem entsprechenden Einsatzfall
erforderlichen Vorschub am langsam laufenden Werkstiick
vorbei gefiihrt wird,

Mit der Mehrstufenwirbelvorrichtung ktnnen in einer Auf-
spannung &n einem Werkstitick mehrere Arbeitsgénge gleichzeitig

mit unterschiedlichen Arbeitsaufgaben susgefiihrt werden,

Ausfijhrungsbeispiele

Die Erfindung soll nachstehend an 2 Beispielen néher er-

ldutert werden, Es zeigen:

Figur 1 eine Mehrstufenwirbelvorrichtung fiir die
Augenbearbeitung
Pigur 2 Prinzipdarstelluag einer NMehrstufenwirbel-

vorrichtung im Einsatz .

Figur 3 eine Mehrstufenwirbelvorrichiung fiir die

Innenbearbeitung
Beispiel 1 - Bearbeitung von AuBenkonturen
PFigur 1 zeigfieiﬁe”mSgliéﬁéfAusfﬁhrdﬁg'ais S@hnitf;'
darstellung bei der drei Weszeughalter 1, 2, 3 mit unter~

schiedlichen Werkzeuggruppen 4, 5, 6 bestiickt worden sind,
‘die jeweils eine andere Arbeitsaufgabe haben,
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‘Die Mehrstufenwirbelvorrichtung ist statt des bisher
iblichen Wirbelkopfes vorzugsweise an einen vorhandenen
Wirbelaggregat (Figur 1) befestigte Die Zentrierung der
einzelnen Werkzeughalter erfolgt mitfels der Distanz-
stiicke 7, 8 und der Stiftschraube 9, Dabel werden die
Werkzeughalter 1, 2, 3, Distanzstiicke 7, 8 und die Vor-
richtungsaufnahme mittels Sechskentmuttern 10 verspannt,
Die Achse der Mbhrstufenwirbelvorrich$ung BB ist um den
Steigungswinkel des Vorschubes zur Achse des Werkstiickes AA
geneigts

Die im Werkzeughalter 1 angeordnete Werkzesuggruppe 4 it
eingestellten Flugkreisdurchmesser df1 bearbeitet das in
Figur 2 dargestelitle zylindrische Formelement d%’

Der Weqkzeughalter 2 mit der Werkzeuggruppe 5 und ein-
gesteklten Flugkreisdurchmesser d dient der Gewindeher=
stellung 4, (Figur 2). Der Durchmesser d3 in der Figur 2

wird durch die Werkzeuggruppe 6 mit Flugkreisdurchmesser df3 |

in dem Werkzeughalter 3 hergestellt. Die Lingen der
zylindriéchen Formelemente d1 und dzwwerden durch die
Distanzstiicke 7, 8 realisiert, welche fiir die Sp#neabfuhr::
mit Offnungen versehen sind, Daraus ergeben sich die

Léingen der Formelemente 8 und 8.

Nach Erreichen der l#nge a3 des zylindrischen Form=.
olementes d3 wird der Vorschub ausgeschaltet, damit sind

die im Ausfiihrungsbeispiel genannten 3 Arbeitsaufgeben

auf der Bearbeitungslénge 11 in einem Arbeitsgang realisiert.
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Beispiel 2 = Bearbeitung von Innenkonturen

Figur 3 zeigt eine mbgliche Ausfiihrung als Schritt-
_darstellung fiir die Bearbeitung von Innenkonturen,
Hierbei sind an der Werkzeugaufnshme 12 die beidenm Werk=
zeuggruppen 13 und 14, bestehend aus jeizwei Werkzeugen
angeordnet,

Die Mehrstufehwirbelvorrichtung fiir die Herstellung von -
Innenkonturen ist mit einem Kurzgeﬁindewirbelaggregat

15 formschlii@sig verbunden, Die Werkzeugaufuahme besteht
vorzugsweise aus einer geschlitzten Bohrstange,rauf der

die Werkzeuggruppen 13 und 14 auf den Abstand a, mit be~

kannten Befestigungselementen elngestellt 51nd.4
Die Achse der Mehrstufenwirbelvorrlchtung ce ist um den
Steigungswinkel des Vorschubes zur Achss des Werk~-
stiickes DD geneigt, S

Die Werkzeuggruppen 13 und 14 haben folgende Bearbeltungs-
aufgaben.

Die Werkzeuggruppe 13, deren Werkzeuge auf dem Flugkreise~
durchmesser<d£4 eingestellt sind, dient der Herstellung
des Gewindes d4~aus der vorbearbeiteten Bohrung mit dem
Durchmesser d o —

' Die werkzenggruppe 14 mit dem Flugkreisdurchmesser df5
_bearbeitet das zylindrische Formelement dS' D1e Lénge
der zylindrischen Formelemente ergeben sich aus den ein~
stellbaren Abstand a, sowie aus dem Abschalten des
Vorschubes nach dem Erreichen der Lénge a durch die Werk-
zeuggruppe 14, Damit asind in einem Arbeitagang zwei Ar-

. beitsaufgaben auf der Bearbeitungslénge 12 realisiert,
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Erfindungsanspruch

1, Hehrstufenwirbelvorrichtung zur gleichzeitigen Her=
stellung zylindrlscher Formelemente einschlieglich
Gew1ndeprofile, wobei eine sich schnell drehende mit
Sehneidwerkzeugen versehene Vorrichtung am sich langsam
drehenden Werkstiick axial versetzt mit einem de=
finierten Vorschub vorbeigefilhrt wird, dadurch ge=-
kennzeichnet, daf durch die Anordnung mehrerer in
paralielpn Flugkreisdurchmesaern angeordneten Schneid-
werkzeugen gleichzeitig in einem Arbeitsgang und in
einer Aufspannung mehrere zylindrisbhe Pormelemente
einschlieflich Gewindeprofile an einem Werksiiick here

gestellt werden missen,

2. Mehrstufenwirbelvorrichtung nach Punkt 1 dedurch ge-
kennzeichnet, daf in der Vorrichtung fiir die Bearbeitung
von Augenkonturen bzw, Innenkonturen Werkzeuggruppen
eingesetzt werden, deren Abstand zu einander und jeder
Flugkreisdurchmesser frei einstellbar iste

3..Mehrstufenwirbelvorrichtung nach Punkt 1 wnd 2 dadurch
gekennzeichnet, dag die fir die Pixierung der Absténde
der Werkzeughalter fir die Bearbeitung von Augen- “
konturén eingesetzten Distanzstiicke fir die Spine~-
abfubr mit Offnungen versehen sind, ;

4, Mehrstufenwirbelvorrichiung nach Punkt 1 bis 3 dadurch
gekennzeichnet, dag in Jedem Werkzeughalter entsprechend
der Arbeitsaufgabe andere Werkieuggruppen mit Werk-
zeugen unterschiedlicher Schneidenform und unterschiedlichen

Schneidstoffen eingesetzt Wwerden konnen,

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen,
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