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(57) Zusammenfassung: Es wird eine Gewindeschneidein-
heit vorgeschlagen, bei der Anschlussmittel (7, 18, 19) flr
ein Ein- und Auswechseln an einer Hauptspindel einer Ma-
schine mit computergestutzter numerischer Steuerung vor-
gesehen sind, welche die Einheit (1) an der Maschine fixie-
ren, wobei die Einheit (1) einen gegenuber der Hauptspin-
del fetstehenden Teil (2) und einen in Bezug zu dem fest-
stehenden Teil (2) beweglichen Teil (8, 13, 15, 17, 18) um-
fasst, auf den von der Hauptspindel eine Drehbewegung
Ubertragbar ist, dass eine Leitmutter (22) im feststehenden
Teil (2) und eine in der Leitmutter (22) laufende Leitspindel
(8) vorgesehen ist, wobei bei einer von der Hauptspindel
auf die Leitspindel (8) Ubertragenen Drehbewegung die
Leispindel (8) in axialer Richtung der Leitspindel (8) in Ab-
hangigkeit einer Gewindesteigung eines zwischen Leitspin-
del (8) und Leitmutter (22) ausgeformten Gewindes (21,
22a) verfahrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einheit zum
Schneiden von Gewinden.

Stand der Technik

[0002] Fur die Bearbeitung von Bauteilen in grof3en
Stickzahlen bzw. sich dabei haufig wiederholenden
Arbeitsschritten, auch z.B. zum Schneiden von In-
nengewinden, werden beispielsweise in sogenann-
ten Bearbeitungszentren Werkzeugmaschinen mit
computergestutzter numerischer Steuerung, soge-
nannte CNC-Maschinen eingesetzt. Die Achsen der
CNC-Maschinen sind normalerweise im kartesischen
Koordinatensystem definiert, z.B. durch eine X-, Y-
und Z-Achse. Entsprechend ist eine translatorische
Bewegung jeweils entlang der X-Y-Z-Achse mdglich.
Eine weitere Achse, z.B. eine C-Achse, definiert ggf.
die rotatorische Achse, um welche ein Bearbeitungs-
werkzeug rotiert. Jede Achse bzw. jeder fur eine Be-
wegung entlang einer Achse zustandige Schlitten
muss selbststandig separat angetrieben bzw. gesteu-
ert werden. Fir eine hohe Bearbeitungsgite sind
deshalb insbesondere komplexe Rechenoperationen
fur die Bewegungssteuerung notwendig.

[0003] Auferdem sind fir eine hohe Arbeitsfre-
quenz moglichst viele Arbeitsschritte in kirzerster
Zeit durchzufuhren, was besonders unter mechani-
schen bzw. kinetischen Gesichtspunkten schwierig
ist. Abbremsbewegungen des Bearbeitungskopfs
sollen aus zeitlichen Grinden moglichst kurz sein,
aber auch ruckartige Bewegung des Bearbeitungs-
kopfs sind im Hinblick auf die Bearbeitungsgtite und
fur eine maschinenschonende Arbeitsweise unbe-
dingt zu vermeiden. Insbesondere beim Gewinde-
schneiden sind neben einer hohen Formgenauigkeit
und einer definierten Gewindetiefe auch vergleichs-
weise kurze Arbeitszeiten fur einen Gewindeschneid-
vorgang winschenswert. Eine merkliche Reduzie-
rung der Bearbeitungszeit fur einen Gewinde-
schneidvorgang mit CNC-Maschinen ist bisher nicht
moglich.

[0004] Einerseits muss der Gewindeschneidkopf
zum Schneiden des Gewindes mit dem jeweiligen
verfahrbaren Schlitten der CNC-Maschine entspre-
chend der Gewindetiefe vor- und zuriickbewegt wer-
den. Dabei missen nicht unerhebliche Massen z.B.
des Schlittens bzw. eines Maschinenarms definiert
bewegt bzw. beschleunigt und abgebremst werden.
Andererseits ist beim Gewindeschneiden die transla-
torische Vor- und Zurickbewegung des Bearbei-
tungskopfs und gleichzeitig die Rotation einer Werk-
zeugspindel prazise zu steuern. Um Abstimmungs-
ungenauigkeiten zwischen einer translatorischen Be-
wegung und einer Drehbewegung ausgleichen zu
kdnnen, werden beispielsweise Ausgleichsfutter ein-
gesetzt, welche beim Schneidvorgang ein gewisses
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Axialspiel der rotierenden Werkzeugspindel zulas-
sen.

Aufgabenstellung
Aufgabe und Vorteile der Erfindung

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
das Gewindeschneiden mit CNC-Maschinen im Hin-
blick auf die Wirtschaftlichkeit und die technische
Gute zu optimieren.

[0006] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung ge-
mafR Anspruch 1 geldst.

[0007] In den Unteranspriichen sind zweckmaRige
und vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung auf-
gezeigt.

[0008] Die Erfindung zeichnet sich durch eine Ge-
windeschneideinheit aus, welche Anschlussmittel fur
ein Ein- und Auswechseln an einer Hauptspindel ei-
ner Maschine mit Computer gestitzter numerischer
Steuerung, eine sogenannte CNC-Maschine, vor-
sieht, welche die Einheit an der Maschine fixieren,
wobei die Einheit einen gegenliber der Hauptspindel
feststehenden Teil und einen im Bezug zu dem fest-
stehenden Teil beweglichen Teil umfasst, auf den von
der Hauptspindel eine Drehbewegung ubertragbar
ist, dass eine Leitmutter im feststehenden Teil und
eine in der Leitmutter laufende Leitspindel vorgese-
hen ist, wobei bei einer von der Hauptspindel auf die
Leitspindel Ubertragenen Drehbewegung die Leit-
spindel in axialer Richtung der Leitspindel in Abhan-
gigkeit einer Gewindesteigung eines zwischen Leit-
spindel und Leitmutter ausgeformten Gewindes ver-
fahrt und dass an einem vorderen Ende der Leitspin-
del eine Aufnahme fiir ein Gewindeschneidwerkzeug
vorhanden ist.

[0009] Damit kann das Gewindeschneiden deutlich
schneller erfolgen, da fur den Gewindeschneidvor-
gang der Schlitten bzw. der Maschinenarm der
CNC-Maschine stillsteht, weil diese keine translatori-
sche Bewegung der Gewindeschneideinheit bereit-
stellen mussen. Fir den Gewindeschneidvorgang
muss lediglich die Drehbewegung der angetriebenen
Hauptspindel der CNC-Maschine auf die Gewinde-
schneideinheit Ubertragen werden. Fir den Vorschub
des Gewindeschneidwerkzeugs beim Gewinde-
schneiden ist allein die Anordnung von Leitmutter
und Leitspindel durch deren Zusammenwirken ver-
antwortlich. Gegeniber bisherigen Anordnungen, bei
denen sich vor- und zurlickbewegende Massen ins-
besondere des Schlittens bzw. des Werkzeugkopfs
zu beachten sind, ist der Gewindeschneidvorgang
mit der erfindungsgeméafien Gewindeschneideinheit
kinetisch deutlich vereinfacht ist. Damit ist im Hinblick
auf die Werkzeugmaschine und das Werkzeug eine
besonders schonende Arbeitsweise mdglich, da
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beim Gewindeschneiden z.B. ruckartige Bewegun-
gen von Maschinenteilen bzw. deren Abbrems- und
Beschleunigungsbewegungen nicht auftreten. Fur
das Werkzeug bzw. die CNC-Maschine kénnen damit
langere Standzeiten realisiert werden.

[0010] Fur das Gewindeschneiden kann dadurch,
dass kein separater Antrieb fir die Vorschubbewe-
gung notwendig ist, nun auflerdem die Steuerung
wesentlich vereinfacht werden. Nur die Drehbewe-
gung bzw. ein Drehantrieb muss fur das Gewinde-
schneiden von der Steuerung berucksichtigt werden.
Demgegeniber mussten bislang jeweils Vorschub-
und Drehantrieb gesteuert und zudem genau aufein-
ander abgestimmt werden, wodurch relativ komplexe
Rechenoperationen notwendig waren. Mit der vorge-
schlagenen Gewindeschneideinheit wird die Steue-
rung vereinfacht und die Rechenoperationen sind
zeitlich deutlich kurzer.

[0011] Durch eine entsprechende mafhaltige Aus-
gestaltung der zusammenwirkenden Gewinde zwi-
schen Leitmutter und Leitspindel kann eine sehr pra-
zise Abstimmung zwischen Dreh- und Vorschubbe-
wegung der Leitspindel erreicht werden, womit eine
hohe Bearbeitungsgtite der geschnittenen oder ge-
formten Gewinde erreichbar ist, die gegenlber bishe-
rigen Qualitatsstandards mindestens gleichwertig ist.

[0012] Des Weiteren kann durch die erfindungsge-
maRe Anordnung auf ein Ausgleichsfutter vorteilhaf-
terweise vollig verzichtet werden. gegenuber bisher
verwendeten Werkzeugen, die mit Ausgleichsfutter
arbeiten, kdnnen die Bearbeitungszeiten fir das Ge-
windeschneiden verkilrzt werden, beispielsweise um
ca. 30 bis ca. 50%. Zum Beispiel kann bei einer zu
schneidenden Gewindetiefe von 17 oder 25 mm fir
ein M6-Gewinde die Zeit fiir die Erstellung eines Ge-
windes von ca. 2 bis 3 sec. auf ca. 1 sec. reduziert
werden.

[0013] Besonders vorteilhaft kdnnen bisher vorhan-
dene Drehgeber zur Bestimmung bzw. Kontrolle der
von der Leitspindel ausgefiihrten Umdrehungen bzw.
Teilumdrehungen genutzt werden, um die Anzahl der
Umdrehungen in die jeweilige Drehrichtung der Leit-
spindel genau vorgeben bzw. kontrollieren zu kon-
nen. Beispielsweise wird zunachst die Gewinde-
schneideinheit mit Hilfe des Schlittens oder derglei-
chen an die entsprechende Stelle am Werkstlck ge-
nau in Position gebracht, so dass das Gewinde-
schneidwerkzeug exakt vor insbesondere einer mit
Gewinde zu versehende Bohrung ausgerichtet ange-
ordnet ist, wobei sich die Leitspindel nichtdrehend
beispielsweise in einer Ausgangsposition befindet.
Bei stillstehendem Schlitten fuhrt nun tber den Dreh-
antrieb der Hauptspindel die Leitspindel eine exakt
vorgebbare Anzahl von Umdrehungen aus, entspre-
chend der gewtlinschten Gewindetiefe z.B. 20 Um-
drehungen im Uhrzeigersinn, womit mit dem damit
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erzeugten Vorschub das Werkzeug in die Bohrung
einfahrt und das Gewinde schneidet. Nach den vor-
gegebenen z.B. 20 Umdrehungen wird die Drehbe-
wegung der Leitspindel gestoppt und die Leitspindel
und um eine ebenfalls exakt vorgegebene Anzahl
von Umdrehungen in die entgegengesetzte Richtung
gedreht, z.B. um 20 Umdrehungen oder etwas mehr,
so dass das Werkzeug sicher aus dem Gewinde he-
rausgefahren ist und der Gewindeschneidvorgang
abgeschlossen ist.

[0014] weiter wird vorgeschlagen, dass die An-
schlussmittel einen normierten Anschluss fir Maschi-
nen mit Computer gestitzter numerischer Steuerung
umfassen. Damit ist die Gewindeschneideinheit na-
hezu universell einsetzbar und kann an allen standar-
disierten CNC-Maschine eingesetzt werden. Bei-
spielhaft sind hier Steilkegelaufnahmen bzw. soge-
nannte HSK-Aufnahmen genannt.

[0015] Besonders vorteilhaft ist es, wenn zur Auf-
nahme fir das Gewindeschneidwerkzeug eine nor-
mierte Wechselaufnahme vorgesehen ist. Damit
kann an der erfindungsgemaflen Gewinde-
schneideinheit jedes genormte Gewindeschneid-
bzw. Gewindeformwerkzeug angebracht werden, wo-
mit eine Umristung von bestehenden CNC-Maschi-
nen mit der vorgeschlagenen Gewindeschneideinheit
im Hinblick auf die bisher verwendeten Gewinde-
schneidwerkzeuge unproblematisch ist. Besonders
vorteilhaft ist es, wenn die Aufnahme fiir ein Schnell-
wechselsystem fur Gewindeschneidwerkzeuge aus-
gebildet ist.

[0016] In einer besonders zweckmafigen Ausge-
staltung des Erfindungsgegenstandes ist zur Uber-
tragung der Drehbewegung zwischen Hauptspindel
und Leitspindel, insbesondere Uber ein drehbar gela-
gertes Zwischenstick der Einheit, eine Verzahnung
ausgebildet. Durch eine Verzahnung lasst sich sehr
kompakt und zuverlassig die Ubertragung der Dreh-
bewegung zwischen Haupt- und Leitspindel realisie-
ren. Besonders zweckmaRig ist es, wenn die Verzah-
nung fiir die Ubertragung der Drehbewegung auf die
Leitspindel gleichzeitig eine axiale Verschiebung zwi-
schen Haupt- und Leitspindel ermoglicht. Dies ist be-
sonders platzsparend und im Hinblick auf die Lage-
rung vorteilhaft. Die Verzahnung kann vorteilhafter-
weise z.B. als Polygonverzahnung ausgebildet sein.

[0017] Weiter wird vorgeschlagen, dass zwischen
Leitspindel und Leitmutter ein hoch prazises Gewin-
de ausgebildet ist. Damit kann ein sehr prazise fest-
gelegter Vorschub in Abhangigkeit der Drehbewe-
gung der Leitspindel verwirklicht werden. Damit ist
auch die Genauigkeit des mit dem Gewindeschneid-
werkzeug geschnittenen bzw. geformten Gewindes
entsprechend sehr hoch. Beispielsweise sind Hoch-
prazisionsgewinde zwischen Leitspindel und Leitmut-
ter ausbildbar, welche ein vernachlassigbares gerin-
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ges Axialspiel von z.B. wenigen Hunderstel Millime-
ter besitzen. Das Hochprazisionsgewinde kann au-
Rerdem durch die Auswahl geeigneter Materialien
formgenau hergestellt werden bzw. vergleichsweise
lange Standzeiten des Gewindes zwischen Leitspin-
del und Leitmutter méglich machen. Zur Erzielung ei-
ner hohen Laufzeit laufen die Leitspindel und die Leit-
mutter vorzugsweise in einem Olbad. Dadurch kann
ein Verschluss gering gehalten werden.

[0018] SchlieBlich wird weiter vorgeschlagen, dass
die Leitspindel in axialer Richtung vor und hinter dem
zwischen Leitspindel und Leitmutter ausgeformten
Gewinde Uber jeweils eine Lageranordnung gelagert
ist. Damit lasst sich eine hohe Laufprazision und
Laufruhe der Leitspindel realisieren. Im Hinblick auf
die axiale Vorschub- bzw. Riickziehbewegung der
Leitspindel ist durch die jeweilige Lagerstelle neben
der Drehlagerung eine gewisse Beweglichkeit in axi-
aler Richtung der Leitspindel bereitzustellen.

[0019] Prinzipiell kann die vorgeschlagene Gewin-
deschneideinheit in unterschiedlichen Werkzeugsys-
temen Verwendung finden, beispielsweise in einem
Ein- oder Mehrspindelkopf, z.B. in sogenannten Kro-
nen-, Scheiben- oder Sternenrevolver-Werkzeugtra-
gern.

Ausfihrungsbeispiel
Zeichnungen

[0020] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung anhand der einzigen Figur unter An-
gabe weiterer Vorteile und Einzelheiten naher erlau-
tert.

[0021] Fig.1 zeigt eine stark schematisierte und
teilweise geschnittene Seitenansicht eines erfin-
dungsgemalen Gewindeschneidkopfes.

Beschreibung des Ausflihrungsbeispiels

[0022] Fig. 1 zeigt in Schnittdarstellung stark sche-
matisch einen Gewindeschneidkopf 1 in Seitenan-
sicht, wobei Teile nicht geschnitten gezeigt sind. Ein
Gehause 2 ist zweiteilig und besteht aus einem in
Richtung eines anzubringenden Werkzeugs (nicht
gezeigt) liegenden vorderen Gehauseabschnitt 3 und
einem hinteren Gehauseabschnitt 4, an dem Teile zur
Anbindung an eine nicht dargestellte CNC-Werk-
zeugmaschine ausgebildet sind. Die Gehauseab-
schnitte 3, 4 sind fest miteinander I6sbar verbunden,
beispielsweise mit mehreren Schraubverbindungen
(nicht dargestellt). Zur Abdichtung eines vom Gehéau-
se 2 umschlossenen Gehauseinnenraums 5 ist bei-
spielsweise eine O-Ringdichtung 6 im Bereich der
aneinander anliegenden Gehauseabschnitte 3, 4 vor-
gesehen.
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[0023] Am hinteren Gehduseabschnitt 4 befindet
sich ein fest daran angebrachter Flanschrings 7 und
ein Aufnahmeelement 18 bzw. ein Anschlusszapfen
19 mit denen der Gewindeschneidkopf 1 mit einem
Abschnitt der CNC-Werkzeugmaschine verbunden
werden kann.

[0024] Koaxial zu einer Langsachse S des Gewin-
deschneidkopfs 1 ist eine Arbeitsspindel 8 im Gewin-
deschneidkopf 1 aufgenommen und im Gehauseab-
schnitt 3 in einer Lagerbuchse 11 drehbar und axial
verschieblich gelagert. Eine Abdichtung der Lager-
buchse 11 zum Gehauseabschnitt 3 kann bei der se-
parat im Gehauseabschnitts 3 eingebrachten Lager-
buchse 11 beispielsweise Uber eine in einer Umlauf-
nut eingelegte O-Ringdichtung 12 erfolgen. Die La-
gerbuchse 11 ist vorzugsweise ein Gleitlager.

[0025] Ein hinteres Ende der Arbeitsspindel 8 ist in
einem hohlen Wellenabschnitt 15 aufgenommen, der
fest mit dem Aufnahmeelement 18 verbunden ist und
sich von diesem koaxial zur Langsachse S durch den
Flanschring 7 in den Gehauseabschnitt 4 erstreckt,
wo der Wellenabschnitt 15 Gber z. B. zwei Kugellager
9 und 10 im Gehaduseabschnitt 4 drehgelagert ist.

[0026] Der vordere Teil der Arbeitsspindel 8 ist unter
Ausbildung eines relativ schmalen Dichtspalts durch
eine Offnung in der Lagerbuchse 11 aus dem Gehéu-
seinnenraum 5 nach aufden gefiihrt. Im Dichtspalt ist
eine Dichtung 11a angeordnet. Die Arbeitsspindel er-
weitert sich am vorderen Ende der Arbeitsspindel 8
absatzartig zu einer anschlieBenden schematisiert
gezeigten Werkzeugaufnahme 13, beispielsweise fir
ein Schnellwechselsystem bzw. z.B. zur Anbringung
eines Gewindeschneidwerkzeugs (nicht dargestellt)
mittels einer Spannzange.

[0027] Die Arbeitsspindel 8 ist an ihrem hinteren En-
dabschnitt aulen mit einem Zahnprofil 16 flr eine
Verzahnung 14 mit dem Wellenabschnitt 15 ausge-
stattet. Dazu weist der hilsenartige Wellenabschnitt
15 an seiner Innenwandung ein zum Zahnprofil 16
passendes Gegen-Zahnprofilauf auf. Die Verzah-
nung 14 erlaubt eine Ubertragung einer Drehbewe-
gung des Wellenabschnitt 15 auf die Arbeitsspindel
8, die gleichzeitig axial beweglich im Wellenabschnitt
15 gelagert ist. Der hohle Wellenabschnitt 15 geht in
ein vollzylindrisches Zwischenstuick 17 Uber, das sich
tiber eine entsprechende Offnung durch den hinteren
Gehdauseabschnitt 4 und den Flanschring 7 bis zu
dem fest mit dem Zwischenstiick 17 verbundenen
Aufnahmeelement 18 verlangert, welches zur Anbin-
dung an eine CNC-Werkzeugmaschine dient. Das
Aufnahmeelement 18 kann beispielsweise geman
der DIN als Steilkegelaufnahme ausgebildet sein,
z.B. als SK 40.

[0028] Zur festen Fixierung und positionsrichtigen
Verbindung des Gewindeschneidkopfs 1 an einer
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CNC-Maschine wird das Aufnahmeelement 18 in ei-
nem entsprechend ausgebildeten Gegenabschnitt
der CNC-Werkzeugmaschine aufgenommen. Der
Flanschring 7 dient dabei zur positionsgenauen Aus-
richtung des Gewindeschneidkopfs 1 an der
CNC-Werkzeugsmaschine, beispielsweise indem
der Flanschring 7 plan an einer Gegenflache an der
CNC-Werkzeugmaschine anliegt. Damit das Gehau-
se 2 im an der CNC-Werkzeugmaschine angebrach-
ten Zustand des Gewindeschneidkopfs 1 nicht mitbe-
wegt wird, ist beispielsweise ein Anschlusszapfen 19
mit einer sich konisch verjingenden Zapfenspitze 20
am hinteren Ende des Gehauseabschnitts 4 vorgese-
hen. Der Anschlusszapfen 19 greift im angebrachten
Zustand des Gewindeschneidkopfs 1 an der
CNC-Werkzeugmaschine in eine entsprechende
Ausnehmung passgenau ein.

[0029] Die Bewegungsibertragung von der
CNC-Werkzeugmaschine auf die Arbeitsspindel 8
des gezeigten Gewindeschneidkopfs 1 wird nachfol-
gend beschrieben. Durch die Verbindung des Auf-
nahmeelements 18 an der CNC-Werkzeugmaschine
treibt eine Hauptspindel der CNC-Werkzeugmaschi-
ne das Aufnahmeelement 18 rotatorisch an, womit
auch das Zwischenstiick 17 und der Wellenabschnitt
15 in Drehung versetzt werden. Uber die Verzahnung
14 erfolgt die Ubertragung der Drehbewegung auf die
Arbeitsspindel 8 und damit auf die Werkzeugaufnah-
me 13 mit dem daran angebrachten Gewinde-
schneidwerkzeug (nicht gezeigt).

[0030] Zur Ubertragung einer definierten Vorschub-
bewegung der Arbeitsspindel 8 ist an der Arbeitsspin-
del 8 ein AuBengewindeabschnitt 21 ausgebildet,
welches mit einem Innengewindeabschnitt 22a in ei-
ner fest im Gehauseabschnitt 4 untergebrachten Leit-
mutter 22 zusammenwirkt, womit der AuRengewin-
deabschnitts 21 funktional einen Leitspindelabschnitt
darstellt. Die Leitmutter 22 kann beispielsweise Uber
in Fig.1 nur schematisch angedeutet mehrere
Schraubverbindungen 23, fest mit dem Gehauseab-
schnitt 4 verbunden sein. Das Gewinde bzw. die Ge-
windesteigung des Auliengewindeabschnitts 21 bzw.
des Innengewindeabschnitts 22a ist entsprechend
dem gewinschten Vorschub der Arbeitsspindel 8
ausgeformt.

[0031] Die in Fig.1 dargestellte Position der Ar-
beitsspindel 8 entspricht beispielsweise einer Positi-
on im Gehduse 2, welche vor einem Gewinde-
schneidvorgang eingenommen wird und das Gewin-
deschneidwerkzeug unmittelbar an der Schneidposi-
tion am Werkstiick positioniert ist. Wird nun die Ar-
beitsspindel 8 wie oben erlautert in Drehbewegung
versetzt, wird die Arbeitsspindel 8 gemal® dem Zu-
sammenwirken des AuRengewindeabschnitts 21 mit
dem Innengewindeabschnitt 22a in axialer Richtung
zur Langsachse S nach vorne gemal des Pfeils P1
bewegt, wobei ein an der Werkzeugaufnahme 13 be-
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festigtes Werkzeug ein Gewinde in das Werkstlck
schneidet bzw. formt.

[0032] Zur exakten Bestimmung einer gewunschten
Gewindetiefe kann Uber entsprechende Drehgeber
eine vorgegebene Anzahl von Umdrehungen der Ar-
beitsspindel 8 exakt ausgefiihrt werden.

[0033] Nach erfolgtem Gewindeschneiden mit einer
axialen Vorwartsbewegung der Arbeitsspindel ge-
maf Pfeil P1 kann bei Umkehr der Drehrichtung die
Arbeitsspindel 8 wieder axial z.B. gemaf Pfeil P2 zu-
rickbewegt werden. Grundsatzlich kann die Gewin-
deeinheit auch zum Gewindeformen eingesetzt wer-
den.

[0034] Prinzipiell kann der AuRengewindeabschnitt
21 bzw. der Innengewindeabschnitt 22a als Links-
oder als Rechtsgewinde ausgeformt sein, wodurch
Uber die Drehrichtung der Arbeitsspindel 8 auch de-
ren Richtung der Axialbewegung bestimmt ist.

Bezugszeichenliste

1 Gewindeschneidkopf
2 Gehause

3 Gehauseabschnitt

4 Gehauseabschnitt

5 Gehauseinnenraum
6 O-Ringdichtung

7 Flanschring

8 Arbeitsspindel

9 Kugellager

10 Kugellager

11 Lagerbuchse

11a Dichtung

12 O-Ringdichtung

13 Werkzeugaufnahme
14 Verzahnung

15 Hulsenabschnitt

16 Zahnprofil

17 Zwischenstuck

18 Aufnahmeelement
19 Anschlusszapfen

20 Zapfenspitze

21 AuRengewindeabschnitt
22 Leitmutter

22a Innengewindeabschnitt
23 Schraubverbindung

Patentanspriiche

1. Gewindeschneideinheit (1) dadurch gekenn-
zeichnet, dass Anschlussmittel (7, 18, 19) fir ein
Ein- und Auswechseln an einer Hauptspindel einer
Maschine mit computergestiitzter numerischer Steu-
erung vorgesehen sind, welche die Einheit (1) an der
Maschine fixieren, wobei die Einheit (1) einen gegen-
Uber der Hauptspindel feststehenden Teil (2) und ei-
nen in Bezug zu dem feststehenden Teil (2) bewegli-
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chen Teil (8, 13, 15, 17, 18) umfasst, auf den von der
Hauptspindel eine Drehbewegung Ubertragbar ist,
dass eine Leitmutter (22) im feststehenden Teil (2)
und eine in der Leitmutter (22) laufende Leitspindel
(8) vorgesehen ist, wobei bei einer von der Haupt-
spindel auf die Leitspindel (8) tibertragenen Drehbe-
wegung die Leitspindel (8) in axialer Richtung der
Leitspindel (8) in Abhangigkeit einer Gewindestei-
gung eines zwischen Leitspindel (8) und Leitmutter
(22) ausgeformten Gewindes (21, 22a) verfahrt und
dass an einem vorderen Ende der Leitspindel (8) eine
Aufnahme (13) fir ein Gewindeschneidwerkzeug
vorhanden ist.

2. Gewindeschneideinheit nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anschlussmittel (18)
einen normierten Anschluss fiir Maschinen mit com-
putergestitzter numerischer Steuerung umfassen.

3. Gewindeschneideinheit nach Anspruch 1 oder
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass zur Auf-
nahme fir das Gewindeschneidwerkzeug eine nor-
mierte Wechselaufnahme (13) vorgesehen ist.

4. Gewindeschneideinheit nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ubertragung der Drehbewegung zwischen
Hauptspindel und Leitspindel (8) eine Verzahnung
(14) ausgebildet ist.

5. Gewindeschneideinheit nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen Leitspindel (8) und Leitmutter (22) ein
hochprazises Gewinde (21, 22a) ausgebildet ist.

6. Gewindeschneideinheit nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Leitspindel (8) in axialer Richtung vor und
hinter dem zwischen Leitspindel (8) und Leitmutter
(22) ausgeformten Gewinde (21, 22a) Uber jeweils
eine Lageranordnung (9, 10, 11) gelagert ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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