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(57) Abstract: A device for whirling an internal thread (3) comprises a whitling mandrel (4), located on which there is a machining
tool (5) intended for producing the internal thread (3), and also comprises an elongated guiding part (7), which supports the whirling
mandrel (4) and at the end of which there is formed a guiding portion (8) which, as a portion of increased diameter in relation to the
adjoining region of the guiding part (7), is intended for contacting an inner circumferential surface (10) of a workpiece, wherein the
whirling mandrel (4) is arranged eccentrically in relation to the guiding portion (8). The whirling mandrel (4) is arranged opposite the
guiding part (7), wherein means (11, 12) for aligning the whitling mandrel (4) in relation to the guiding part (7) are formed on the end
faces of the whirling mandrel (4) and of the guiding portion (8).

(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung zum Wirbeln eines Innengewindes (3) umfasst einen Wirbeldorn (4), an welchem sich ein
zur Erzeugung des Innengewindes (3) vorgesehenes Zerspanungswerkzeug (5) befindet, sowie ein langgestrecktes, den Wirbeldorn
(4) abstiitzendes Fithrungsteil (7), an dessen Ende ein Fithrungsabschnitt (8) ausgebildet ist, welcher als Abschnitt mit in Relation
zum angrenzenden Bereich des Fithrungsteils (7) vergroBertem Durchmesser zur Kontaktierung einer Innenumfangsfliche (10) eines
Werkstiicks vorgesehen ist, wobei der Wirbeldorn (4) exzentrisch zum Fithrungsabschnitt (8) angeordnet ist. Der Wirbeldorn (4) ist dem
Fithrungsteil (7) gegeniiberliegend angeordnet, wobei Mittel (11, 12) zur Ausrichtung des Wirbeldorns (4) in Relation zum Fiithrungsteil
(7) an den Stirnseiten des Wirbeldorns (4) sowie des Fiihrungsabschnitts (8) ausgebildet sind.

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Vorrichtung und Verfahren zum Wirbeln eines Innengewindes

Die Erfindung betrifft eine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 gestaltete Vorrich-
tung zum Wirbeln eines Innengewindes. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur

spanabhebenden Erzeugung eines Innengewindes durch Wirbeln.

Ein Verfahren zur Herstellung eines Innengewindes durch Wirbeln ist beispielsweise
aus der EP 1 820 592 A2 bekannt. Die EP 1 820 592 A2 befasst sich mit der Herstel-
lung mehrgéngiger gewindeartiger Profile, wobei vorgeschlagen wird, die Drehzahlen
und Drehwinkel eines Werkstuicks und eines Zerspanungswerkzeugs derart zu syn-
chronisieren, dass die Herstellung wenigstens eines Teils der Gange des Profils konti-
nuierlich erfolgt. Ein zur Zerspanung verwendeter Wirbeldorn der in der EP 1 820 592
A2 beschriebenen Maschine ist in einem sogenannten Stutzkopf gefihrt, bei welchem
es sich um ein rohrférmiges Teil handelt. Der Stutzkopf weist an seinem Ende einen
zylindrischen Fuhrungsabschnitt als Abschnitt vergréRerten Durchmessers auf, wel-
cher auf einer Innenoberflache des Werkstucks gleitend gefuhrt ist. Der Wirbeldorn
Uberragt den Stutzkopf samt Fluhrungsabschnitt und tragt in seinem Uber den Fuh-
rungsabschnitt hinausragenden Bereich ein Zerspanungswerkzeug. Im Fall der Ma-
schine nach der EP 1 820 592 A2 umfasst das Zerspanungswerkzeug einen mit ei-

nem Hartmetallschneideinsatz bestuckten Werkzeugkérper.

Allgemein handelt es sich beim Gewindewirbeln um ein zirkulares Gewindefrasen.
Hierbei rotiert ein Wirbelwerkzeug mit hoher Drehzahl, wahrend das Werkstuck ver-
gleichsweise langsam rotiert. Werkzeug und Werkstlck kénnen entweder im Gleich-
lauf oder gegensinnig rotieren. In jedem Fall sind Relativbewegungen zwischen dem
Werkzeug und dem WerkstUck in axialer Richtung auf die zu erzeugende Profilierung
und auf die Drehbewegung des Werkstuicks abzustimmen. Da sowohl das Werkzeug
als auch das Werkstuck rotativ angetrieben ist, eignen sich fur das Gewindewirbeln

insbesondere Werkzeugmaschinen mit zwei gegenuberliegenden Spindeln.
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Die DE 199 22 891 C2 offenbart einen Werkzeughalter mit drehbar angetriebener
Werkzeugspindel zum Wirbeln von Innengewinden, wobei die Drehachse des Werk-
zeugs schrag zur Achse der Gewindebohrung im Werkstuck verlauft. Hierbei ist eine
Antriebsspindel durch eine doppelgliedrige Gelenkwelle antriebswirksam mit einer
Werkzeugspindel verbunden. Damit sollen Verstellméglichkeiten gegeben sein, die
eine Verwendung des Werkzeughalters fur die Erzeugung verschiedener Gewinde-

steigungen zulassen.

Die DE 1 280 638 A hat eine Vorrichtung zum Wirbeln steilgangiger und/oder langer
Innengewinde zum Gegenstand. Nach der DE 1 280 638 A wird eine Hubbewegung
eines Wirbeldorns von einer schrag angeordneten Scheibe abgeleitet, an der sich der

Wirbeldorn Uber einen Gleitschuh gelenkig abstutzt.

Eine in der DE 10 2011 110 131 B4 beschriebene Wirbelvorrichtung umfasst ein
Werkzeug, welches an einer Spindel angeordnet ist, die rotierend sowie linear ver-
schiebbar angetrieben werden kann. Hierbei ist es méglich, entweder nur eine Dreh-
bewegung oder nur eine Linearbewegung der Spindel zu erwirken oder eine simultane

Dreh- und Linearbewegung herbeizufuhren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Fortschritte gegentber dem genannten
Stand der Technik beim Wirbeln von Innengewinden zu erzielen, wobei auch bei Ge-
winden mit groflem Langen/Durchmesser-Verhaltnis eine besonders gunstige Relation

zwischen Fertigungsaufwand und -prazision angestrebt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemar gelést durch eine zum Wirbeln eines Innenge-
windes eingerichtete Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Ebenso wird
die Aufgabe gel6st durch ein Verfahren zum Wirbeln eines Innengewindes gemal} An-
spruch 8. Die im Folgenden im Zusammenhang mit dem Herstellungsverfahren, das
heil3t Zerspanungsverfahrens in Form eines Wirbelns, erlauterten Ausgestaltungen
und Vorteile der Erfindung gelten sinngemalf? auch fur die zum Innengewindewirbeln

vorgesehene Zerspanungsvorrichtung.
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Die anmeldungsgemale Zerspanungsvorrichtung umfasst in an sich bekannter
Grundkonzeption einen Wirbeldorn, an welchem sich ein zur Erzeugung des Innenge-
windes vorgesehenes Zerspanungswerkzeug befindet. Weiter umfasst die Zer-
spanungsvorrichtung ein langgestrecktes, den Wirbeldorn abstutzendes Fuhrungsteil.
Am Ende des Fuhrungsteils ist ein Fuhrungsabschnitt ausgebildet, welcher in Relation
zum angrenzenden Bereich, das heil3t Schaft, des Fuhrungsteils einen vergréRerten
Durchmesser aufweist und zur Kontaktierung einer Innenumfangsflache eines Werk-

stlicks vorgesehen ist.

Der Schaft des Fuhrungsteils hat ebenso wie der ebenfalls durch das FlUhrungsteil be-
reitgestellte FUhrungsabschnitt nicht notwendigerweise einen kreisrunden Querschnitt.
Durch eine Querschnittsgestaltung des FUhrungsabschnitts, in welcher lediglich an
definierten, im Vergleich zur Gesamtoberflache des Fuhrungsabschnitts kleinen Ober-
flachenabschnitten ein Kontakt zwischen der Werksttckinnenoberflache und der
Oberflache des Fuhrungsabschnitts hergestellt ist, kann dem Risiko eines Klemmens
des Werkzeugs in der Werkstuckbohrung effektiv entgegengewirkt werden. Insbeson-
dere kann die AulRenkontur des Fuhrungsteils dort, wo keine Stutzkraft bendtigt wird,
freigestellt werden. Beispielsweise ist ein Kontakt zur Werkstickbohrung lediglich an
zwei getrennten Flachen gegeben, welche der Krafteinleitung durch den Zer-
spanungsprozess gegenuberliegend angeordnet sind. Bei der Zerspanung, das heif3t
der spanabhebenden Herstellung des Innengewindes durch Wirbeln, ist der Wirbel-

dorn in jedem Fall exzentrisch zum FUhrungsabschnitt angeordnet.

Bei der anmeldungsgemalien Vorrichtung ist der Wirbeldorn dem Fuhrungsteil gegen-
Uberliegend angeordnet, wobei Mittel zur Ausrichtung des Wirbeldorns in Relation
zum Fuhrungsteil an den einander gegentberliegenden Stirnseiten des Wirbeldorns

sowie des Fuhrungsabschnitts ausgebildet sind.

Befindet sich das Werkstlck, welches bereits vor dem Wirbeln eine hohle Form mit ei-

ner durchgehenden zylindrischen Innenumfangsflache, das heifl3t
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Durchgangsbohrung, aufweist, in der Zerspanungsvorrichtung, so ist die Zuganglich-
keit der Bohrung von beiden Seiten nutzbar, um den Wirbeldorn wahrend der Zer-
spanung mit hoher Wirksamkeit mechanisch zu unterstitzen und das Werkstuck so-
wohl mit hoher Bearbeitungsgeschwindigkeit als auch prazise zu bearbeiten. Die Zer-
spanungsvorrichtung ist fur die Herstellung eingangiger Gewinde ebenso wie fur die
Herstellung mehrgéngiger Gewinde oder sonstiger strukturierter Innenoberfléchen ver-
wendbar, wobei eine Eignung insbesondere fur kleine Durchmesser und groflie Boh-

rungstiefen, verglichen mit dem Bohrungsdurchmesser, gegeben ist.

Was die Art des Zerspanungswerkzeugs betrifft, existieren verschiedene Gestaltungs-
madglichkeiten. So kann es sich bei dem Zerspanungswerkzeug beispielsweise um ei-
nen Schneidkopf handeln, welcher ein integraler Bestandteil des Wirbeldorns ist. Statt
eines einstuckig mit dem Wirbeldorn ausgebildeten Schneidkopfes kann auch ein aus-
tauschbar an einem Schaft des Wirbeldorns befestigter Schneidkopf vorhanden sein.
Ebenso sind Ausgestaltungen realisierbar, in welchen das Zerspanungswerkzeug in
Form mindestens einer austauschbaren, am Wirbeldorn befestigten Schneidplatte vor-
liegt. In allen Fallen kann das Zerspanungswerkzeug entweder eine einzige Schneide

oder eine Mehrzahl an Schneiden, beispielsweise drei Schneiden, aufweisen.

Die genannten Mittel zur Ausrichtung des Wirbeldorns in Relation zum Fuhrungsteil
lassen eine Relativverdrehung zwischen dem Wirbeldorn und dem Fuhrungsteil zu
und sind zum Beispiel durch einen Zapfen und eine zugehérige Bohrung gebildet, wo-
bei sich der Zapfen an einem der beiden Teile Wirbeldorn und Fuhrungsteil und die
Bohrung stirnseitig im anderen Tell befindet. Auch eine lediglich segmentartige Ausbil-
dung von Konturen zur Ausrichtung des Wirbeldorns gegentber dem FUhrungsteil bei

der spanabhebenden Bearbeitung ist moglich.

Liegt eine Zapfen-Bohrung-Kombination vor, so befindet sich der Zapfen beispiels-
weise am Wirbeldorn in einem Uber das Zerspanungswerkzeug hinausragenden Ab-
schnitt, wahrend der FUhrungsabschnitt mit einer korrespondierenden Bohrung verse-
hen ist. Umgekehrt kann auch der Fuhrungsabschnitt mit einer zapfenférmigen Ver-

l&ngerung versehen sein, welche in eine stirnseitige Bohrung im Wirbeldorn eingreift.
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Mit der gleichen Funktionalitét kann auch eine Zusammenwirkung zwischen dem Wir-

beldorn und dem Fuhrungsteil Uber eine gesonderte Lagerung vorgesehen sein.

Das Verfahren zur Herstellung eines Innengewindes durch Wirbeln umfasst allgemein

die folgenden Schritte:

- Breitstellung eines rohrférmigen, das heif3t eine Durchgangsbohrung aufwei-
senden, mit dem Innengewinde zu versehenden Werkstlcks,

- Aufspannung des Werksticks mittels einer Mittenantriebsspindel einer
Werkzeugmaschine, so dass die Durchgangsbohrung von beiden Seiten her
zuganglich ist,

- Bereitstellung eines Wirbeldorns und eines langgestreckten Fuhrungsteils,
wobei an den Stirnseiten des Wirbeldorns sowie des Fuhrungsteils Ausricht-
konturen ausgebildet sind, die eine definierte Relativpositionierung der
Langsachsen von Wirbeldorn und Fuhrungsteil bei gleichzeitiger Relativver-
drehung zwischen dem Wirbeldorn und dem Fuhrungsteil ermdéglichen,

- Zufuhrung des Wirbeldorns zum Werkstiick von der ersten Seite der Durch-
gangsbohrung aus und Zufuhrung des Fuhrungsteils von der gegentberlie-
genden Seite aus, wobei das Werkstuck, der Wirbeldorn und das Fuh-
rungsteil zunachst zumindest nédherungsweise konzentrisch zueinander an-
geordnet sind,

- Verfahren des Wirbeldorns in radialer Richtung und Zusammenfuhren der
Ausrichtkonturen von Wirbeldorn und Fuhrungsteil, wobei ein FUhrungsab-
schnitt des FUhrungsteils in der Durchgangsbohrung gefuhrt, das heifdt in
Radialrichtung abgestutzt, wird,

- spanabhebende Herstellung des Innengewindes durch Vorschieben der An-
ordnung aus Wirbeldorn und Fuhrungsteil durch die Durchgangsbohrung,
wobei hierbei keine Axialverschiebung zwischen dem Wirbeldorn und dem
Fuhrungsteil auftritt, das Fuhrungsteil nicht rotiert, der Wirbeldorn mit defi-
nierter, hoher Drehzahl rotiert und gleichzeitig das Werkstuck mit vergleichs-

weise geringer Drehzahl rotiert.



10

15

20

25

WO 2024/255953 PCT/DE2024/100470
-6 -

Wahrend des Wirbelns, das heil3t der spanabhebenden Bearbeitung, kénnen der Wir-
beldorn und das Werkstiick entweder gleichlaufig, beispielsweise beide im Uhrzeiger-
sinn, oder gegenlaufig rotieren. Die Funktionalitat einer Mittenantriebsspindel kann
auch durch eine Endbearbeitungsmaschine tUbernommen werden, in welcher das
Werkstuck fest eingespannt ist, wahrend die Drehachse des Werkzeugs und die Aus-

richtkontur des Fuhrungsteils in Ubereinstimmender Weise zirkular bewegt wird.

Mit dem anmeldungsgemalen Verfahren kann beispielsweise ein Innengewinde einer
Mutter eines Gewindetriebs erzeugt werden. Im einfachsten Fall handelt es sich bei
dem Gewindetrieb um ein einfaches Bewegungsgewinde. Ansonsten kann der Gewin-
detrieb insbesondere als Walzgewindetrieb ausgebildet sein. Dies bedeutet, dass
durch das Wirbeln Laufbahnen fur Walzkérper, insbesondere Kugeln eines Kugelge-

windetriebs, hergestellt werden.

Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung na-

her erlautert. Hierin zeigen:

Fig. 1 ausschnittsweise eine Vorrichtung zum Wirbeln eines Innengewindes,

Fig. 2 Komponenten der Vorrichtung nach Fig. 1 in einer Positionierung vor Be-

ginn des Zerspanungsvorgangs, das heif3t des Gewindewirbelns.

Eine insgesamt mit dem Bezugszeichen 1 gekennzeichnete Fertigungsmaschine ist
als Werkzeugmaschine mit Mittenantrieb aufgebaut. Dies bedeutet, dass ein rohrfér-
miges Werkstiick 2 von beiden Seiten her bearbeitet werden kann. Die Fertigungsma-
schine 1 wird als Vorrichtung zum Wirbeln eines Innengewindes 3 genutzt. Was die
Fertigungstechnologie des Gewindewirbelns im Allgemeinen betrifft, wird auf den ein-

gangs zitierten Stand der Technik verwiesen.
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Ein Wirbeldorn 4 der Vorrichtung 1 umfasst einen Schneidkopf 5 sowie einen Schaft 6.
Der Schneidkopf 5 wird allgemein als Zerspanungswerkzeug bezeichnet. Im vorlie-
genden Fall ist der Schneidkopf 5 einstuckig mit dem Schaft 6 verbunden. Alternativ
kénnte das Zerspanungswerkzeug 5 beispielsweise in Form von Schneidplatten vor-
liegen, die direkt oder indirekt am Schaft 6 befestigt sind. Die Mittelachse des Wirbel-
dorns 4 einschlieRlich Schneidkopf 5 ist mit MA4 bezeichnet.

Weiter ist der Vorrichtung 1, das heifl3t Fertigungsmaschine zum Innengewindewirbeln,
ein stabférmiges Fuhrungsteil 7 zuzurechnen. Am Ende des Fuhrungsteils 7 befindet
sich ein zylindrischer FUhrungsabschnitt 8 mit einem im Vergleich zum tbrigen Fuh-
rungsteil 7 vergréRerten Durchmesser. Der Durchmesser des Fuhrungsabschnitts 8
entspricht annéhernd dem Innendurchmesser des Werkstucks 2. Der Schaft des Fuh-
rungsteils 7 ist mit 9 bezeichnet. Ist das FUhrungsteil 7 in das Werkstuck 2 eingescho-
ben, wie in der Konstellation nach Fig. 1 der Fall, so ist zwischen der Auzenumfangs-
flache des Schaftes 9 und der mit 10 bezeichneten Innenumfangsflache des Werk-
stlcks 2 ein ringférmiger Spalt gebildet. Das Werkstuck 2 wird hierbei durch den an
der Innenumfangsflache 10 anliegenden Fuhrungsabschnitt 8 abgestutzt. Die mit MA7
bezeichnete Mittelachse des Fuhrungsteils 7 fallt in diesem Zustand mit der Mittel-

achse des Werkstlicks 2 zusammen.

Das mit der Fertigungsmaschine 1 durchgefuhrte Zerspanungsverfahren zur Erzeu-
gung des Innengewindes 3 zeichnet sich besonders dadurch aus, dass der Wirbeldorn
4 und das Fuhrungsteil 7 von entgegengesetzten Seiten aus in das Werksttck 2 ein-
gefuhrt werden, was sowohl aus Fig. 1 als auch aus Fig. 2 hervorgeht. In der in Fig. 2
dargestellten Konstellation, die einen vorbereitenden Schritt zum Gewindewirbeln
zeigt, befindet sich der Wirbeldorn 4 zentrisch im Werkstlck 2. Auch eine leicht ex-
zentrische Anordnung des Wirbeldorns 4 wére in dieser Phase mdglich, solange der
Schneidkopf 5 die Innenumfangsflache 10 nicht berthrt. Der Wirbeldorn 4 wird, bezo-
gen auf die Anordnung nach Fig. 2, von rechts nach links verschoben. Axiale Ver-

schiebungen des Wirbeldorns 4 sind allgemein mit AV4 bezeichnet.
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Der Wirbeldorn 4 weist einen Uber den Schneidkopf 5 hinausragenden Zapfen 11 auf,
welcher in Zusammenwirkung mit einer als Sacklochbohrung ausgefuhrten Ausneh-
mung 12 an der Stirnseite des Fuhrungsabschnitts 8 ein Mittel zur Ausrichtung des
Wirbeldorns 4 in Relation zum Fuhrungsteil 7 darstellt. Die Ausnehmung 12 befindet
sich exzentrisch im Fuhrungsabschnitt 8. Um den Zapfen 11 in die Ausnehmung 12
einschieben zu kénnen, muss somit der urspringlich bestehende Radialversatz zwi-
schen dem Zapfen 11 und der Ausnehmung 12 aufgehoben werden. Dies geschieht

durch eine mit RV4 bezeichnete Radialverschiebung des Wirbeldorns 4.

Die spanabhebende Erzeugung des Innengewindes 3 kann entweder von rechts nach
links oder von links nach rechts, bezogen auf die Anordnungen nach den Fig. 1 und 2,
erfolgen. Wahrend des Zerspanungsvorgangs stimmt die mit AV7 bezeichnete Axial-
verschiebung des Fuhrungsteils 7 mit der Axialverschiebung AV4 des Wirbeldorns 4
Uberein. Dies heil3t, dass sich der axiale Abstand zwischen dem Fuhrungsabschnitt 8
und dem Schneidkopf 5 wahrend des Wirbelns nicht andert. Ebenso verbleibt das
Fuhrungsteil 7 einschlielich Fuhrungsabschnitt 8 wahrend des Gewindewirbelns in
unveranderter Winkelposition. Wahrend des Wirbelns fuhrt der Wirbeldorn 4 ein-
schliellich des Schneidkopfes 5 eine schnelle Rotation RS aus. Zugleich erfolgt eine
relativ langsame Rotation RW des Werkstlcks 2, welche auf die Axialverschiebungen
AV4 und AV7 abgestimmt ist.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Wirbeln eines Innengewindes (3), mit einem Wirbeldorn (4),
an welchem sich ein zur Erzeugung des Innengewindes (3) vorgesehenes Zer-
spanungswerkzeug (5) befindet, sowie mit einem langgestreckten, den Wirbel-
dorn (4) abstutzenden Fuhrungsteil (7), an dessen Ende ein FUhrungsabschnitt
(8) ausgebildet ist, welcher als Abschnitt mit in Relation zum angrenzenden Be-
reich des Fuhrungsteils (7) vergré3ertem Durchmesser zur Kontaktierung einer
Innenumfangsflache (10) eines Werkstlcks vorgesehen ist, wobei der Wirbel-
dorn (4) exzentrisch zum FUhrungsabschnitt (8) angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Wirbeldorn (4) dem Fuhrungsteil (7) gegenuberlie-
gend angeordnet ist, wobei Mittel (11, 12) zur Ausrichtung des Wirbeldorns (4)
in Relation zum Fuhrungsteil (7) an den Stirnseiten des Wirbeldorns (4) sowie
des Fuhrungsabschnitts (8) ausgebildet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Zer-
spanungswerkzeug (5) in Form eines Schneidkopfes als integraler Bestandteil
des Wirbeldorns (4) ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Zer-
spanungswerkzeug (5) in Form mindestens einer austauschbaren, am Wirbel-
dorn (4) befestigten Schneidplatte vorliegt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Zer-
spanungswerkzeug (5) als Schneidkopf I6sbar mit einem Schaft (6) des Wirbel-
dorns (4) verbunden ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel (11, 12) zur Ausrichtung des Wirbeldorns (4) in Relation zum
FUhrungsteil (7) als Zapfen (11) eines der beiden Teile Wirbeldorn (4) und Fuh-
rungsteil (7), welcher in eine stirnseitige Bohrung (12) des anderen Teils (7, 4)
eingreift, vorliegen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Zapfen
(11) am Wirbeldorn (4) befindet.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Zapfen (11)

durch das Fuhrungsteil (7) gebildet ist.

8. Verfahren zum Wirbeln eines Innengewindes (3), mit folgenden Schritten:

Breitstellung eines rohrférmigen, das heil3t eine Durchgangsbohrung aufwei-
senden, Werkstlcks (2),

Aufspannung des Werkstucks (2) mittels einer Mittenantriebsspindel einer
Werkzeugmaschine, so dass die Durchgangsbohrung von beiden Seiten her
zuganglich ist,

Bereitstellung eines Wirbeldorns (4) und eines langgestreckten Fuh-
rungsteils (7), wobei an den Stirnseiten des Wirbeldorns (4) sowie des Fuh-
rungsteils (7) Ausrichtkonturen (11, 12) ausgebildet sind, die eine definierte
Relativpositionierung der Langsachsen (MA4, MA7) von Wirbeldorn (4) und
Fuhrungsteil (7) bei gleichzeitiger Relativverdrehung zwischen den genann-
ten Teilen (4, 7) ermdéglichen,

Zufuhrung des Wirbeldorns (4) zum Werkstuck (2) von der ersten Seite der
Durchgangsbohrung und Zufuhrung des Fuhrungsteils (7) von der gegen-
Uberliegenden Seite aus, wobei das Werkstuick (2), der Wirbeldorn (4) und
das Fuhrungsteil (7) zunéchst konzentrisch zueinander angeordnet sind,
Verfahren des Wirbeldorns (4) in radialer Richtung und Zusammenfthren
der Ausrichtkonturen (11, 12) von Wirbeldorn (4) und FUhrungsteil (7), wo-
bei ein FUhrungsabschnitt (8) des Fuhrungsteils (7) in der Durchgangsboh-
rung gefuhrt, das heifldt in Radialrichtung abgestutzt, wird,

spanabhebende Herstellung des Innengewindes (3) durch Vorschieben der
Anordnung aus Wirbeldorn (4) und Fuhrungsteil (7) durch die Durchgangs-
bohrung, wobei das Fuhrungsteil (7) nicht rotiert, der Wirbeldorn (4) mit defi-
nierter, hoher Drehzahl rotiert und das Werkstuck (2) mit vergleichsweise

geringer Drehzahl rotiert.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Wirbeldorn

(4) und das Werkstuck (2) gegenlaufig rotieren.

10.Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass damit ein

Innengewinde (3) einer Mutter eines Gewindetriebs erzeugt wird.
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