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(54) VERFAHREN UND BEARBEITUNGSWERKZEUG ZUM HERSTELLEN SCHRAUBENFORMIG
PROFILIERTER WERKSTUCKE

Zum Herstellen schraubenférmig profilieter Werk-
stiicke (1) wird zuerst das Schraubenprofil (2) durch eine
Frasbearbeitung vorgefertigt und dann durch eine Schieif-
bearbeitung der Profiloberfiiche endgefertigt. Um in ratio-
neller Weise beste Bearbeitungsqualititen zu erreichen,
wird die Schleifbearbeitung mit einem dem Fréswerkzeug
(3, 9) fir die Frasbearbeitung in Form, GréRe, Drehachs-
lage und Schneidenanordnung angeglichenen Schileifwerk-
zeug (6, 12) durchgefihrt.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen schraubenformig profilierter Werk-
stiicke, nach dem zuerst das Schraubenprofil durch eine Frasbearbeitung vorgefertigt und dann
durch eine Schieifbearbeitung der Profiloberflache endgefertigt wird, sowie auf ein Bearbeitungs-
werkzeug zum Durchfthren dieses Verfahrens.

Unter schraubenférmig profilierten Werkstucken werden im wesentlichen Getriebeschnecken,
Gewindespindeln, Forderschnecken, Schnecken zur Kunststofferzeugung, Pumpen- und
Kompressorrotoren u. dgl. verstanden, wobei das Schraubenprofil dieser Werksticke mit grofler
Genauigkeit und einwandfreier Oberflachengiite hergestellt werden muf. Durch eine Wirbel- oder
Frasbearbeitung 4Rt sich das Schraubenprofil rationell vorfertigen, doch ergibt das Frasen eine
Profiloberflache einer meist unzureichenden Gute, womit eine nachtragliche Schleifbearbeitung
erforderlich ist.

Ein Verfahren zur Herstellung derartiger Gewindeprofile mittels eines Wirbelwerkzeuges zur
Fertigung des AuRendurchmessers eines Aulengewindes oder des Kerndurchmessers eines
Innengewindes und des Gewindeprofiles des Werkstiickes in einem Arbeitsgang ist aus der
DE 29 45 611 A1 bekannt. Desweiteren ist aus der DD 202 643 A eine Mehrstufenwirbelvor-
richtung zur gleichzeitigen Herstellung mehrerer zylindrischer Formelemente einschlief3lich
Gewindeprofile an einem Werkstick bekannt, mit der es moglich ist, Werksticke mit unter-
schiedlichen Abmessungen in Arbeitsrichtung in einem Arbeitsgang herzustelien. Dazu besteht
diese Mehrstufenwirbelvorrichtung aus mehreren in frei wahlbaren parallelen Ebenen ange-
ordneten Werkzeughaltern mit in frei wahlbaren Flugkreisdurchmessern angeordneten Schneid-
werkzeugen.

Ein Schieifen ins volle Material, das sogenannte Tiefschleifen, konnte in verschiedenen Fallen
eine Profilfertigung ohne zusétzliches Feinschleifen erméglichen. welches Tiefschleifen allerdings
recht zeitaufwendig und mit recht begrenzten Bearbeitungstiefen verbunden ist. AuRerdem fallt
schwierig zu entsorgender Schieifschlamm an und es kann auf Grund der hohen Warmebelastung
zu Harterissen kommen.

Zur Endfertigung der vorgefertigten Schraubenprofile wird haufig wegen der geringen
Bearbeitungstiefe eine Schieifbearbeitung mittels Bandschleifens vorgenommen, wozu zwei unter-
schiedliche Bearbeitungsmaschinen, namlich eine Frasmaschine und eine Bandschleifmaschine,
erforderlich sind. Wird allerdings das Schraubenprofil mit einer verschleifesten Schicht versehen,
die wegen ihrer Oberflachenrauhigkeit nachzuschleifen ist, muld dieses Nachschleifen mit einer
Schleifscheibe erfolgen, da die verschleiRfeste Schicht fur ein Bandschleifen zu hart ist. Eine
solche Schleifscheibe verzeiht aber keine vorschubbedingten Abweichungen gegenuber der
gefrasten Oberflache, was beim Nachschleifen zur Gefahr eines ortlichen Durchschleifens der Ver-
schleil3schicht fuhrt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs geschilderten Art
anzugeben, das auf rationelle Weise eine Schraubenprofilfertigung mit einwandfreier Oberflachen-
qualitat gewahrleistet. Zudem soll ein zur Durchfihrung dieses Verfahrens bestens geeignetes
Schieifwerkzeug geschaffen werden.

Die Erfindung lést diese Aufgabe dadurch, daR die Schieifbearbeitung mit einem dem
Fraswerkzeug fur die Frasbearbeitung in Form, GroRe, Drehachslage und Schneidenanordnung
angeglichenen Schieifwerkzeug durchgefihrt wird. Durch diese so einfache wie elegante Maf-
nahme koénnen die Vorteile der Frasbearbeitung, wie grofler Spanabtrag und schneller
Bearbeitungsablauf sowie das Fehlen eines problematischen Schleifschlammes, mit den Vorteilen
des Schieifens mittels harter Schleifscheibe, wie das Erzielen einer sehr glatten Oberflache bei
konstanter Schieiftiefe, optimal kombiniert werden, wobei sich durch die Gleichartigkeit der Werk-
zeugausbildung fir das Frasbearbeiten einerseits und das Schieifbearbeiten anderseits gleiche
Bearbeitungsbedingungen fiir das Frasen und das Schieifen ergeben und sich der Schleifvorgang
exakt an den vorangegangenen Frasvorgang anpassen lakt, was zu besten Oberflachenqualitaten
fuhrt.

Um das Wirbelfrasen a's die schneliste der spanenden Bearbeitungen fur die Profilvorfertigung
nutzen zu kénnen, erfolgen die Profiffertigung durch ein Wirbelfrasen und die Profilendfertigung
durch ein angeglichenes Wirbelschleifen, so dalk die mit dem Schleifvorgang entstehende Ober-
flache auch exakt an die mit dem Frasvorgang entstandene Oberflache angepaldt wird. Eine solche
Oberflachenanpassung ware durch den Einsatz eines ublichen Umfangsschleifens nicht zu
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erreichen, weil die durch das Wirbelfrasen erzielte Oberflache in bestimmten Bereichen ganz
speziellen Verschneidungsregeln folgt, die nur durch ein mit einwarts gerichteten Schneiden
ausgestattetes Werkzeug nachzuvollziehen sind.

Da durch die Gleichartigkeit von Fraswerkzeug und Schieifwerkzeug die Voraussetzung
gegeben ist, die Vorfertigung und Endfertigung des Schraubenprofils in miteinander &hnlicher
Weise durchzufuhren, kénnen erfindungsgemaR die Fras- und Schieifbearbeitung wahrend einer
gleichbleibenden Aufspannung des Werkstiickes in einer Werkzeugmaschine vorgenommen
werden, wobei es grundsatzlich méglich ist, die Fras- und Schieifbearbeitung mit stimseitig, aulen-
umfangsseitig oder innenumfangsseitig schneidenbestlckten Werkzeugen durchzufthren.

Bekannte Schieifwerkzeuge weisen einen um eine Werkzeugachse drehbaren Grundkorper
auf, der umfangseitig einen ringfdrmigen Schieifkdrper aufnimmt. Ist ein scheibenférmiger Grund-
korper mit am AuRenumfang angesetztem Schieifkérper vorgesehen, 14Rt sich ein an einen
Umfangfraser angeglichenes Schieifwerkzeug zur Verfigung stellen. Ist der ringformig ausge-
bildete Grundkdrper am Innenumfang mit dem Schleifkérper bestickt, entsteht ein einem Wirbel-
werkzeug vergleichbares Schleifwerkzeug, das zum Wirbelschleifen nach einem Wirbelfrasen
eingesetzt werden kann. Dabei wird der Querschnitt des Schieifkérpers jeweils an die durch die
Schneiden des Wirbelfrasers bestimmte Schneidkontur angepafit sein, um aneinander ange-
glichene Bearbeitungsbedingungen sicherzustelien.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt, und zwar zeigen

Fig. 1und 2 die Durchfuhrung des erfindungsgemaien Herstellungsverfahrens in zwei Ver-

fahrensschritten unter Einsatz eines Fras- und eines Schieifwerkzeuges jeweils
im Schaubild und die

Fig. 3und 4 die gleichen Verfahrensschritte unter Einsatz anderer Fras- und Schieifwerk-

zeuge ebenfalls im Schaubild.

Um auf rationelle Weise ein zylindrisches oder konisches Werkstuck 1 mit einer Schrauben-
profilierung 2 herstellen zu kénnen, wird zuerst das Schraubenprofil 2 durch eine Frasbearbeitung
vorgefertigt und dann durch eine Schleifbearbeitung der Profiloberflache endgefertigt.

Wie in den Fig. 1 und 2 veranschaulicht, erfolgt die Frasbearbeitung mittels eines Umfangs-
frasers 3, der aus einem um die Achse A rotierenden scheibenférmigen Grundkdrper 4 mit radial
auswarts gerichteten Messern 5 besteht, wobei die Werkzeugachse A in einer Parallelebene zur
Werkstiickachse W liegt. Zum anschlieRenden Endfertigen wird ein AuRenschleifwerkzeug 6
eingesetzt, das in Form, Grée, Drehachslage und Schneidenanordnung an den Umfangsfraser 3
angeglichen ist und dementsprechend einen um die Werkzeugachse A rotierenden scheiben-
formigen Grundkérper 7 mit einem am Aufenumfang sitzenden ringfdrmigen Schleifkorper 8
aufweist, wobei der Querschnitt des Schieifkérpers 8 der Schnittkontur der Messer § entspricht.

Wie in Fig. 3 und 4 angedeutet, kann zur Vorfertigung des Schraubenprofils 2 auch ein
Wirbelfraser 8 Verwendung finden, der einen um die Werkzeugachse A rotierenden ringformigen
Grundkérper 10 mit radial einwarts gerichteten Messern 11 umfait. Das anschlieBende Endferti-
gen wird dann dementsprechend mit einem Wirbelschleifwerkzeug 12 vorgenommen, das aus
einem um die Werkzeugachse A rotierenden ringférmigen Grundkérper 13 und einem am Innen-
umfang angeordneten Schleifkorper 14 besteht, wobei wiederum der Querschnitt des Schieif-
korpers 14 der Schnittkontur der Messer 11 angepalit ist.

Durch die aufeinander in Form, GroRe, Drehachslage und Schneidenanordnung angeglichenen
Fras- und Schieifwerkzeuge konnen die Fras- und Schleifbearbeitungen zur Herstellung des
Schraubenprofils auf ein und derselben Werkzeugmaschine durchgefthrt werden, wobei sich
zwangsweise auch die Bearbeitungsbedingungen gleichen und sich dadurch beste Bearbeitungs-
qualitaten erreichen lassen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Herstellen schraubenformig profilierter Werkstiicke, nach dem zuerst das
Schraubenprofil durch eine Fréasbearbeitung vorgefertigt und dann durch eine Schieifbe-
arbeitung der Profiloberflache endgefertigt wird, dadurch gekennzeichnet, da die Schlieif-
bearbeitung mit einem dem Fraswerkzeug fur die Frasbearbeitung in Form, GroRe,
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Drehachslage und Schneidenanordnung angeglichenen Schieifwerkzeug durchgeflhrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} die Profilvorfertigung in an sich
bekannter Weise durch ein Wirbelfrasen und die Profilendfertigung durch ein ange-
glichenes Wirbelschleifen erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Fras- und Schleif-
bearbeitung wahrend einer gleichbleibenden Aufspannung des Werkstickes in einer Werk-
zeugmaschine vorgenommen werden.

Schleifwerkzeug zum Durchfuhren des Verfahrens nach Anspruch 2 oder 3, mit einem um
eine Werkzeugachse drehbaren Grundkérper, der umfangseitig einen ringférmigen Schieif-
korper aufnimmt, dadurch gekennzeichnet, daf der ringférmig ausgebildete Grundkérper
(13) am Innenumfang mit dem Schleifkorper {14) bestiickt ist.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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