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Beschreibung der Erfindung

Titel der Erfindung:

"Werfahren zum Frisen von Innengewinde" B 23 G 1/32

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Frésen von Innen-
gewinde bei Werkstoffen, bei denen ein spanloses oder
spanabhebendes bekanntes Verfahren aufgrund besonderer
Werkstoffeigenschaften nicht oder nur mit Einschrinkung
méglich ist, insbesondere bei der Holz-, Holzwerkstoff-~
und Kunststoffbearbeitung. )

-

Charakteristik der bekannten technischen LOsungen

7ur Herstellung von Innengewinde sind mehrere spanlose
und spanabhebénde Fertigungsverfahren bekanntgewdrden;
bei denen vorwiegend mittels Schneidwerkzeugen, insbe-
sondere Schaftwerkzeugen durch Werkstoffverdréngung oder
Werkstoffzerspanung das Gewinde in einex vorgefertigten -
Bohrung erzeugt wird., Die bekannten technischen Losungen
zur Herstellung von Innengewinde haben bel einigen Werk-
stoffen, insbesondere bei verschiedenen Holzarten, Holz-
werkstoffen und Kunststoffen den Nachteil, daB der
Schneidvorgang aufgrund der besondéreh Zerspanungseigen-
schaften nicht oder nur mlt ungenugender Oberflachenaus-
bildung m0011ch ist. ‘
Bei den bekannten Verfahren zur Herstellung von Innen=-—
gewinde mittels Schneidwerkzeugen ist eine Anpassungs-
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méglichkeit an diese besonderen ZersPanungsbedingungen
nicht gegeben; da die erreichbare Schnittgeschwindigkeit
und die Vorschubgeschwindigkeit nicht unabhéngig vonein-
ander einstellbar sind, d. h. eine ErhShung der Schnitt-
geschwindigkeit hat unmittelbar eine VergréRerung des
abzuhebenden Spanvolumens pro Zeiteinheit und Zahn-
schneide zur Folge. Bei obengenannten Werkstoffen sind
aber hohe Schnittgeschwindigkeit und ein verhdltnismaBig
geringes abzuhebendes Spanvolumen glinstige Zerspanungs-
bedingungen, um flir diese Werkstoffe eine gute Oberflé-
chenqualitdt der Gewindeflanken zu erreichen.

Ebenfalls ist fir bisher bekanntgewordene spanabhebende
Verfahnen ein Vorbohren des Kernloches erforderlich, was
einen zusitzlichen Arbeitsgang bedeutet. ,
Alle bisher bekanntgewordenen spanlosen Herstellungsver-—
fahrentsind fiir die bereits obengenannten Werkstoffe auf-
grund der ungeniigenden Verformungseigenschaften bzw. der '
bei anderen Verfahren auftretenden hohen Werkstoffver-
dréngung nicht geeignet. '

Zziel der RBrfindung

Die Erfindung hat das Ziel, ein spanabhebendes Verfahren
zur Herstellung von Innengewinde zu entwickeln, welches
auch bei Werkstoffen anwendbar ist, wo eine Erzeugung von
Innengewinde mittels der bekanntgewordenen Verfahren auf-
grund deren besonderen Zerspanungsverhaltens nicht mog-
lich ist oder nur zu ungeniigender Oberflichenausbildung
der Gewindeflanken fuhrt. Durch das erfindungsgeméle
Frésverfahrén soll der aufgezeigbe Mangel der bekanntge-
wordenen Verfahren fiir bestimmte Werkstoffe wie z. B.
Holz, Holzwerkstoffe und spréde Kunststoffe beseitigt
werden. Ebenfalls soll die Fertigung des Gewindes ohne
Vorbohren des Kernloches ermdglicht werden, um eine
Skonomisch glinstige Serienfertigung bei hoher Qualitit
der Oberflache der Gewindeflanken zu erreichen.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zum maschi-
nellen Frésen von Innengewinde in zerspanungsfdhigen .
Werkstoffen wie Holz, Holzwerkstoffen . und Kunststoffen. -
Kennzeichnend fir das Verfahren ist, daB dabei Vorschub-
geschwindigkeit und Schnittgeschwindigkeit und damit das -
abzuhebende Spanvolumen pro Zeiteinheit und Zahnschneide
besser den eingangs bereits niher geschilderten Zerspa-
nungsbedingungen angepaBt werdeh kann. Das erfindungs-
geméBe Arbeitsprinzip besteht darin, daB ein rotierendes,
auBenverzahntes Fraswerkzeug, dessen Durchmesser kleiner
als der des zu erzeugenden Gewindes ist und dessen Zahn-
flankenprofil dem zu erzeugenden Gewindeprofil entspricht,
eine den Gewindegang in Steigung und Nenndurchmesser er-
zeugende wendelformige Vorschubbewegung eihélt.

Drehzahl und Vorschubgeschwindigkeit des Fraswerkzeuges
sind auf die entsprechenden Bedingungen einstellbar, so
daB ein flir jeden Werkstoff glinstiges abzuhebendes Span-~
volumen pro Zeiteinheit bzw. Zahnschneide einstellbar ist
und dadurch eine hohe Qualitét der Oberfliche der Gewinde-
flanken erreicht wird. .
~ Weiterhin ist von Vorteil, daB bei Verwendung eines sowohl
stirn- als auch flankenseitig. schneidenden FrésWerkzeuges
bei dem erfindungsgeméBen Verfahren kein Kernloch vorge—
bohrt werden muB, wodurch ein Arbeitsgang eingespart wer-—
den kann. | ‘ ‘

AusfﬁhrungsbeiSpiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiilhrungsbei-
spiel néher erldutert werden. In den dazugehdrigen Zeich- -
nungen zeigens: ‘ : '

Figur 1 Arbeitsprinzip _

Figur 2 Schnitt A-A nach Figur 1

Figur 3  technische Ausflihrungsméglichkeit
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Peschrieben wird eine AusfiihrungsmSglichkeit, wie sie

z. B. fiir die Herstellung von Innengewinde in Holzteilen
‘geelwnet igt., Figur 1 und 2 zeight das grundsatzllche
Arbeitsprinzip. ‘ '
BEin angetriebenes, rotierendes Fraswerkzeug 1 mit ent-
sprechend dem Gewindeprofil gestalteter Schneidenform
bzw. entsprechend ausgebildetem Flankenwinkel der

Schneiden erhélt eine schraubenférmige Vorschubbewegung 2
und dringt unter Spanabnahme in das Werkstiick 3 ein.

In Folgenden soll die technische Ausfuhrungsmogllchkelt
nach Figur 3 dargelegt werden.

Zur Er%euguﬁg der schraubenfdrmigen Vorschubbewegung der
durch gebonderten Antrieb 11 angetriebenen FraSSplndel ‘
wird elne rotierende mit einer translatorischen Bewegung
uberlaoert Die Frésspindel mit dem rotierenden Fraswerk-
zeug 1, deren Lagerung jedoch nicht umléuft, wird in
durch Geradfiihrung 8 gefiilhrten Vorschubschlitten 10
gelagerten Exzenterbuchsen 4 und 5 formschlissig aufge-
nommen, welche einen rotatorischen Antrieb 9 mit be-
stimmtem Ubersetzungsverhiltnis zum gradlinigen Vorschub-
schlitten 10 erhalten. '

Durch Verstellung der Exzentrizitdt an der Einstellbuchse
4 138t sich der Nenndurchmesser des zu erzeugenden Ge-
windes einstellen. Im Riickhub kann diese Exzentrizitét
durch eine entsprechende Stellmechanik aufgehoben werden,
sc daB das Fraswerkzeug in Mitteilage, d. h. ohne Span-
abnsghme aus dem Gewindeloch zurlickfdhrt.

Eine Vorwahl fiir entsprechenden Nenndurchmesserbereich .
erfolgt durch Wahl des Durchmessers des Fréswerkzeuges 1.
Die Steigung des zu erzeugenden Gewindes ist durch die
Wahl des Ubersetzungsverhdltnisses vom Antrieb des Vor-
schubschlittens 10 zum rotationsfdrmigen Antrieb der Auf-
nahmebuchse 5 fiir die Einstellbuchse 4 und die darin
exzentrisch gelagerte Frésspindel mit Fréswerkzeug 1
einstellbar.
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Wird der Vorschubantrieb fiir den Vorschubschlitten 10
mittels GeWindesplndel % und Mutter 6 erzeugh, die die
gleiche Steigung hat, wie die des herausstellenden Innen-
gewindes, so ist das Ubersetzungsverhaltnls von der Ge-
W1ndnsplndel 7 zum Antrieb der Aufnahmebuchse 5 glelch
11 1.

Die Aufnehme des Werkstiickes 3 erfolgt in entsprechenden
Vorrichtungen, die s> gestaltet sein kOnnen, daB eine
automatische Zufiihrung, Einspannung und Abfihrung des
Werkstiickes gewdhrleistet werden kann. Es wird dadurch
eine automatische Arbeitsweise ermdglicht.
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Brfindungsanspruch

Te Verfahren zum Frisen von Innengewinde insbesondere

in Werkstoffe wie Holz, Holzwerkstoffe und Plastwerk-
stoffe, dadurch gekennzeichnét, daB ein auBenverzahn-
teé stirn- und flankenseitig schneidendes rotierendes
Friswerkzeug (1), dessen Schneidenform ein den Gewinde-
flanken des herzustellenden Gewindes entsprechendes

Profil aufweist, eine den Gewindegang erzeugende wen-
delfdrmige Vorschubbewegung (2) erhélt, ohne Vorbohren
des Kernloches ins volle Werkstiick (3) eéindringt und
das Gewinde automatisch erzeugt. |

'2.vVerfahren nach Punkt 1 dadurch gekennzeichnet, daf
die der Gewindesteigung proportionale wendelfdrmige
Vorschubbevegung wahlweise vom rotierenden Fréswerk-

zeug erfolgt oder das Fréaswerkzeug flhrt eine Rotation’

aus und die wendelformige Vorschubbewegung erfolgt
durch das Werkstiick und deren Aufnahmeelemente,
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