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69 Vorrichtung zum Bearbeiten des Profilgrundes von Gewinden.

6D Zum Bearbeiten von Gewinden ist ein Rollenwerkzeug (3)
vorgesehen, das von einem sich im wesentlichen in Richtung
der Drehachse des Rollenwerkzeuges (3} erstreckenden Werk-
zeugtrager (2) aufgenommen wird, der auf einem in die Werk-
zeugaufnahme einer Drehmaschine einspannbaren Werkzeug-
halter {1} um eine senkrecht zur Drehachse (18} des Rollen-
werkzeuges (3} und senkrecht zur Arbeitsspindelachse der
Drehmaschine verlaufende Achse drehverstellbar gelagert ist.

Um einfache Einstelimdglichkeiten ohne zusétzliche Kor-
rekturverstellung des Rollenwerkzeuges (3) sicherzustellen,
< weist der Werkzeughalter (1) eine Kreisbogenfithrung (20) fur

den Werkzeugtréger (2) auf, deren Mittelpunkt in der achsnor-
malen Hauptebene (19) des Rollenwerkzeuges liegt.
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Vorrichtung zum Bearbeiten des Profilgrundes von Gewinden

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum
Bearbeiten des Profilgrundes von Gewinden, bestehend aus
einem ein Rollenwerkzeug aufnehmenden, sich im Qesentlichen'
in Richtung der Drehachse des Rollenwerkzeuges erstrecken-
den Wérkzeugtréger, der auf einem in die Werkzéugaufnahme
einer Drehmaschine einspannbaren Werkzeughalter um eine
senkrecht zur Drehachse des Rollenwerkzeuges und senkrecht
zur Arbeitsspindelachse der Drehmaschine verlaufende Achse
drehverstellbar gelagert ist. ‘

Un Gewinde fiir hohe Anforderungen herstellen zu kdnnen,
wie sie beispielsweise flir in der Erddlindustrie eingesetzte
Rohre gefordert werden, ist es bekannt, den Profilgrund
dieser Gewinde mit Hilfe eines Rollenwerkzeuges im Sinne
eines Gl&ttens und eines Verfestigens des Oberflichengefii-
ges zu bearbeiten. Zu diesem Zweck wird das Rollenwerkzeug
in die Werkzeugaﬁfnahme einer Drehmaschine eingesetzt, auf
der das Werkstlick mit dem Gewinde aufgespannt ist. Durch ein
Verfahren des Werkzeugschlittens'kann bei gleichzei{iger
Drehung des Werkstiickes das angestellte Rollenwerkzeug ent-
lang der Gewinderillen gefiihrt werden. Hiefilir ist es aller-
dings notwendig, das Rollenwerkzeug entsprechend dem Stei-
gungswinkel des Jeweiligen Gewindes anzustellen. Wird nicht
fir jede Gewindesteigung ein gesonderter Werkzeugtréger
verwendet, der die gewlinschte Ausrichtung des Rollenwerk-
zeuges sichersteilt, so mufl der Werkzeugtriger um eine
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senkrecht zur Drehachse des Rollenwerkzeuges und senkrecht
zur Arbeitsspindelachse der Drehmaschine gerichtete Achse
drehverstellbar gegeniiber einem Werkzeughalter gelagert
sein.'Da zur Bearbeitung sowohl von AuBen- als auch Innen-

5 gewinden sich der Werkzeugtrédger im wesentlichen in Rich-

tung der Drehachse des Rollénwerkzeuges erstrecken muB
und im Bereich seines dem Rollenwerk zeug gegeniiberliegenden
Endes am Werkzeughalter gelagert ist, ergibt sich mit einer
Schwenkverstellung des Werkzeugtrigers zur Anpassung an

10 verschiedene Gewindesteigungen eine zus&8tzliche Verlagerung
des Rollenwerkzeuges aus dem Anstellbereich, so daB8 mit
einer Neigungsverstellung des Rollenwerkzeuges eine zu-
sdtzliche Lagekorrektur des Rollenwerkzeuges in tangentialer
Richtung beziiglich des Werkstlickes notwendig wird. Diese

15 zusédtzliche Korrektufverstellung ist Jedoch bei Ublichen
Werkzeugschlitten mit Hilfe des Werkzeugschlittens nicht
m¥glich. Bei numerisch gesteuerten Drehmaschinen kommt noch
dazu, dafl die Steuersignale von diesem Korrekturwert abhin-
gig gedndert werden milssen, was mit einem erheblichen Auf-

20 wand verbunden ist.

- Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, diese
Mangel zu vermeiden und eine Vorrichtung der eingangs ge-
schilderten Art so zu verbessern, dafl eine einfache Ein-
stellmbglichkeit zur Anpassung an verschiedene Gewinde-

25 steigungen gewdhrleistet werden kann, und zwar ohne zusdtz-
liche Korrekturverstellung des Rollenwerkzeuges.

Die Erfindung 10st die gestellte Aufgabe dadurch, da8
der Werkzeughalter eine Kreisbogenfiihrung fiir den Werkzeug-
trédger aufweist, deren Mittelpunkt in der achsnormalen

30 Hauptebene des Rollenwerkzeuges liegt.

Da durch das Vorsehen einer Kreisbogenfiihrung flir den
Werkzeugtriger die geometrische Drehachse fiir den Werkzeug-
trédger in die Hauptebene des Rollenwerkzeuges verlegt
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werden kann, und zwar durch den Eingriffsbereich des
Rollenwerkzeuges am Werkstiick, wird das Rollenwerkzeug nur
entsprechend der gewlinschten Gewindesteigung.verschwenkt, |
nicht aber aus dem Arbeitsbereich verlagert, so daB eine zu- .
5 sdtzliche Korrekturverstellung iberfliissig wird. Die Haupt-
ebene des Rollenwerkzeuges wird dabei durch Jenen radial zum
Werkstiick bzw. zur Arbeitsspindelachse stehenden Rollenwerk-
zeugdufchmesser bestimmt, um den das Rollenwerkzeug in einer
Gewinderille ohne seitliche Versetzung gegeniiber dem Gewin-

10 deprofil verdreht werden kann. Bei einem symmetrisch ausge-
bildeten Rollenwerkzeug stimmt daher die Hauptebene des
Rollenwerkzeuges mit der achsnormalen Symmetrieebene liberein.

Als Kreisbogenfiihrung konnte eine entsprechend ge
kriimmte Flhrungsschiene dienen. Besonders vorteilhafte Ver-

15 hdltnisse werden jedoch hinsichtlich einer einfachen Kon-
struktion erreicht, wenn die Kreisbogenfilhrung des Werk-
zeughalters aus einer kreisbogenftrmig verlaufenden Nut
besteht, in die zumindest zwei Flhrungskdrper des Werkzeug-
tréigers eingreifen. Diese Nut 1dB8t sich mit groSler Ge-

20 nauigkeit herstellen, so daB fiir eine spielfreie Flhrung
des Werkzeugtrédgers gesorgt werden kann. Diesem Zweck ge-
nligt auch der Umstand, daB die Flihrungskdrper aus Gleit-
schuhen gebildet werden. K&men an Stelle von Gleitschuhen
Rollkdrper zum Einsatz, was an sich durchaus mdglich wire,

25 so miiBten zumindest drei Rollkdrper vorgesehen werden, wenn
ein gleichzeitiges Anliegen, das zwangsl#ufig nit einer ent-
sprechenden Gleitreibung verbunden ist, an beiden Seiteh—
winden der Nut durch jeden Rollkdrper verhindert werden soll

Sind die Flhrungskdrper von Je einerlKlemmschraube‘

30 durchsetzt, die durch Langldcher im Bereich des Nuten-
grundes ragen und einerseitfs am Werkzeughalter und anderseits
am Werkzeugtrdger abgestiitzt sind, sobrauht die Kreistgen-
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fihrung keine Arbeitskridfte aufzunehmen, weil diese Arbeits-
kr&dfte lUber die Klemmverbindung zwischen dem Werkzeug-
tridger und dem Werkzeughalter abgetragen werden. Die Lang-
18cher im Bereich des Nutengrundes stellen dabei die not-
5'wendige Drehverstellung des Werkzeugtridgers zum Anpassen
der Lage des Rollenwerkzeuges an die Jeweilige Gewindestei-
gung sicher. |
In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispiels-
weise dargestellt. Es zeigen
10 Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Bearbeiten des
Profilgrundes von Gewinden in einer teilweise aufge-
. rissenen Seitenansicht,
Fig. 2 diese Vorrichtung im Schnitt nach der Linie II-II
der Fig. 1,
15 Fig. 3 einen Schnift nach der Linie III-III der Fig. 1 und
Fig. 4 eine Einrichtung zum Drehverstellen des Werkzeug-
trdgers im Schnitt.
Wie insbesondere den Fig. 1 und 2 entnommen werden kann,
besteht die dargestellte Vorrichtung zum Bearbeiten des Pro- -
20 filgrundes von Gewinden im wesentlichen aus einem in eine
Werkzeugaufnahme einer Drehmaschine einsetzbaren Werkzeug-
halter 1 und einem Werkzeugtrédger 2 zur Aufnahme eines Rolen-
werkzeuges 3. Dieser Werkzeugtriger ist zweigeteilt und
weist einen um eine Achse 4 schwenkbar gelagerten Trag-
25k6rper 5 und ein den Tfagkﬁrper 5 mit der Achse 4 aufnehmen-
des Gehduse 6 auf. Dieses Gehiuse 6 trigt zwei exzentrisch
angeordnete, einander diamefral gegeniberliegende und mittels
einer Betdtigungswelle 7 verstellbare Anschlidge 8 fir den
Tragkdrper 5, der mit Hilfe von zwel Federpaketen 9 wahl-
30weise gegen einen der beiden Anschlédge 8 in eine Arbeits-
stellung. gedriickt Wird: Die Federpakete 9 sind dabei auf
einem Bolzen‘10 zwischen zwei Stirnscheiben 11 angeordnet,
so daB sie liber den Bolzen 10 axial beaufschlagt werden kon-

nen. Zu‘diesem Zweck ist eine Stellschraube 12 vorgesehen,
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die in ein Muttergewinde des Bolzens 10 eingreift, der
axial verschiebbar, aber durch einen Stift 13 gegen eine
Verdrehung gesichert in eine Durchtrittsdffnung 14 im Trag-
k8rper 5 des Werkzeugtrédgers eingesetzt ist. Der Trag-
5kérper 5 bildet im Bereich der Durchtrittsﬁffnung ein ring-
formiges Widerlager 15 fiir die beiden Federpakete 9, so daf
bei einer Verstellung des Bolzens 10 iber die Stellschraube
12 eines der beiden Federpakete 9 zwischen einer S.ﬁrris_ché‘ibé :
11 und dem Widerlager 15 vorgespannt wird, wéhrend das Je-
10weils andere Federpaket 9 eine Entlastung erfidhrt. Zufoige
dieser Vorspannung eines der beiden Federpakete 9 wifd der -
Tragkdrper 5 gegen einen der beiden Anschlédge 8 gedriickt.
Wird nun das Rollenwerkzeug 3 gegen das Werkstlick angestellt,
so ergibt sich-auf das Rollenwerkzeug 3 eine Reaktionskraft
1516, die eine Verschwenkung des Tragk®drpers 5 um seine Achse
4 und ein Abheben des Tragkdrpers 5 von dem jweilig im Ein-
satz befindlichen Anschlag 8 bewirkt. Damit wird die An-
drickkraft des Rollenwerkzeuges 8 auf das Werkstlick von der
20Vorspannung der Federpakete 9 bestimmt, was in vorteilhafter
Weise eine Vorwahl der Andrilickkraft erlaubt. Zur Anzeige
dieser Vorspannung bzw. der erreichbaren Andriickkraft kann
.der Verstellweg deé Bolzens 10 herangezogen>werden, der iiber
ein nicht ndher dargestelltes Verbindungsgestinge mit einer
25MeBuhr 17 verbunden ist. _
Neben der Einstellung der Andriickkraft des Rollenwerk-
zeuges 3 an das Werkstiick ist ein Ausrichten des Rollen-
werkzeuges 3 in bezug auf die Gewindesteigung notwendig, um
ein Abrollen des Rollwerkzeuges 3 auf dem Profilgrund ent-
30 lang der Gewinderillen sicherzustellen. Zu diesem Zweck mufB
das Rollenwerkzeug 3 um eine senkrecht zur Drehachse 18
des Rollenwerkzeuges 3 und senkrecht zur Arbeitsspindel-
achse der Drehmaschine verlaufende Achse verdreht werden
kdnnen. Um dabei keine zus#dtzliche Verlagerung des Rollen-
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werkzeuges 3 aus dem Anstellbereich in Kauf nehmen zu
miissen, mufBl die Drehachse in der Hauptebene 19 des Rollen-
werkzeuges 3 liegen, da nur eine solche geometrische Dreh-
achse eine Neigungseinstellung des Rollenwerkzeuges 3 ohne
Verlagerung aus dem Anstellbereich erlaubt, Da in diesem
Bereich Jjedoch keine kﬁrperliche Achse vorgesehen werden
kann, ist flr den Werkzeugtriger 2 eine Kreisbogenfiihrung
20 vorgesehen, deren Mittelpunkt auf der Drehachse 18 des

- Rollenwerkzeuges und in der achsnormalen Hauptebene 19 liegh

Damit ist die gewlinschte Verschwenkbarkeit des Rollenwerk-
zeuges 3 zum Anpassen an unterschiedliche Gewindesteigungen
ohne zus&tzliche Verlagerung des Rollenwerkzeuges gewdhr-' |
leistet. Die dargestellte Vorrichtung 1dBt sich demnach
unabhingig vom Aufbau der gewdhlten Drehmaschine einsetzen,
und zwar auch im Zusammenwirken mit numerisch gesteuerten
Drehmaschinen.

Die Kreisbogenfithrung 20 ist gemi8 dem Ausfilhrungs-
beispiel als kreisbogenfdrmig verlaufende Nut 21 in einer
Grundplatte 22 des Werkzeughalters 1 ausgebildet. In diese
Nut 21 greifen in das Gehduse 6 eingesetzte, hiilsenférmige
Flihrungskdrper 23'ein, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist.
Diese FiUhrungskorper 23 werden von Klemmschrauben 24 durch-
setzt, die im GehZuse 6 des Werkzeugtridgers 2 gelagert
sind und durch Langldcher 25 im Bereich des Nutgrundes ra-
gen, so daB das Geh#use 6 Uber die Klemmschrauben 24 gegen-
iber der Grundplatte 22 festgeklemmt werden kann. Diese
Klemmverbindung bewirkt, daB die Kreisbogenfilhrung 20 von
Belastungskridften des Rollenwerkzeuges freibleiben kann
und diese Belastungskrifte Uber die Klemmverbindung vom
Werkzeugtriger 2 auf den Werkzeughalter 1 abgetragen werden.
Zur zusidtzlichen Lagefixierung des Werkzeugtrigers 2 gegen-
iber dem Werkzeughalter 1 ist an dem dem Rollenwerkzeug 3

gegenliberliegenden Ende des Werkzeugtrigers 2 eine zusitz-
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liche Klemmschraube 26 vorgesehen, die ein Langloch 27 in
der Grundplatte 22 des Werkzeughalters 1 mit Spiel durch-
setzt, so daB trotz des geradsn Langlochverlaufes die
Schwenkverstellung des Werkzeugtrdgers 2 nicht behindert

5 wird.

10

15

20

25

Zum Einsteilen der gewlinschten, an die Gewindesteigung
angepaBten Neigung des Rollenwerkzéuges 3 dient ein Schraub-
trieb 28, dessen Schraubspindel 29 einen in das Geh#8use 6
eingreifenden Mitnehmerzapfen 30 trégt. Nach dem L&sen der
Klemmschrauben 24 und 26 kann demnach die Vorrichtung an
eine gewlinschte Gewindesteigung durch ein Bet&tigen des
Schraubentriebes 28 angepafBt werden, wobei die Neigungs-
lage des Rollenwerkzeuges 3 an Hand einer auf der Grund-
platte 22 angeordneten Skala 31 abgelesen werden kann, die
ait einem Zeiger 32 am Gehduse 6 zusammenwirkt. Da die
Skala 31 und der Zeiger 32 im Bereich des dem Rollenwerk-
zeug 3 gegeniiberliegenden Endes des Werkzeugtrigers 2
liegen, ist auch filir kleine Winkel eine hohe Ablesegenauig-
keit gewdhrleistet. Nach dem Einstellen des gewlinschten
Neigungswinkels fﬁr das Rollenwerkzeug 3 werden die Klemm-
schrauben 24 und 26 wieder angezogen, wonach nach einer
entsprechenden Wahl der Vorspannkraft fiir die Federpakete
9 und der Wahl der Andriickrichtung die Bearbeitung des Ge-
windes durchgefiihrt werden kann. Auf Grund der gegebenen
Einstellm8glichkeiten ist die Bearbeitung sowohl von AuBen-
und Innengewinden als auch von Rechts- und Linksgewinden
durchftihrbar.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Bearbeiten des Pfofilgrundes

von Gewinden, bestehend aus einem ein Rollenwerkzeug (3)
aufnehmenden, sich im wesentlichen in Richtung der Dreh-
achse (18) des Rollenwerkzeuges (3) erstreckenden Werkzeug-
triger (2), der auf einem in die Werkzeugaufnahme einer
Drehmaschine einspannbaren Werkzeughalter (1) um eine
senkrecht zur Drehachse (18) des Rollenwerkzeuges (3)

und senkrecht zur Arbeitsspindelachse der Drehmaschine ver-
laufende Achse drehverstellbar gelagert ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Werkzeughalter (1) eine Kreisbogen-
fiihrung (20) fiir den Werkzeugtriger (2) aufweist, deren
Mittelpunkt in der achsnormalen Hauptebene (19) des Rollen-
werkzeuges (3) liegt. A

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzelichnet,
daB die Kreisbogenfithrung (20) des Werkzeughalters (1)

aus einer kreisbogenfdrmig verlaufenden Nut (21) be-

steht, in die zumindest zwei Fiihrungskdrper (23) des Werk-
zeugtrdgers (2) eingreifen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzei-:
chnet, das die Fiihrungsksrper (23) aus Gleitschuhen beste-
hen.

4, Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fiihrungskdrper (23) von je einer Klemm-
schraube (24) durchsetzt sind, welche Klemmschrauben (24)
durch Langl&cher (25) im Bereich des Nutengrundes ragen und
einerseits am Werkzeughalter (1) und anderseits am Werk-
zeugtridger (2) abgestiitzt sind.
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