TECHNISCHE DATEN DER TYPEN L1 UND L 2
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Die Vorteile des Wirbel-Schidl-Schnittes vermittels hartmetallbestiickter Werkzeuge

NUR NOCH 10% DER GEWOHNTEN HAUPTZEIT. Langgewinde
im Trapez-, Spitz-, Sége-, Rundprofil, auch in sehr angendhertem
Flachprofil, auch Schnecken aller Formen, rechts oder links stei-
gend, auch mehrgdngige, wirbelt man schélend, d. h. mit einem
das Werkstick exzentrisch umkreisenden Werkzeug und — das
mége als Kalkulationsgrundlage dienen—mit einer Gberraschen-

OBERFLACHE WIE GESCHLIFFEN. Die Giite aller durch die bisher
bekannten zerspanenden Verfahren erreichbaren Oberfldchen
wird durch das Wirbelschélen weit ibertroffen. Gewinde, die mit
sehrwirtschaftlichen,jedoch nicht allzu grobenWerkstiickumldufen
auf der Basis des Wirbelschélens zerspant wurden, liegen be-
ziglich der Oberflidche, besonders an den tragenden, gleiten-
den Flanken, nahe der Schleifgiite. Das bei den herkédmmlichen
langsam zerspanenden Verfahren gefirchtete Aufreifien der
Flanken, das ,Schmieren” oder ,Schieben” eines dazu be-
sonders neigenden Werkstoffes ist beim hochgeschwind zer-

KORREKTER IN DER STEIGUNG. Die Steigungsgenauigkeit des
gewirbelten Langgewindes ist grundsétzlich abhdngig von der
Gute der Leitspindelanlage und der axialen Lagerung der
Hauptspindel der zur Verwendung gelangenden Drehbank. Sind
diese fur die speziellen Herstellungsabsichten ausreichend, so
fordert der den Schlitten vom Schnittdruck entlastende hoch-
frequent unterbrochene Wirbelschnitt das sonst nicht immer mit
Sicherheit gegebene kontinuierliche Gleiten des Schlittens auf
dem Bett. Gewirbelte Gewinde sind daher steigungskorrekter

GENAUER IM FLANKENDURCHMESSER. Weder Werkstick noch
Werkzeug streben bei den kurzen Schnittintervallen und ihrer
statisch vorhandenen bzw. dynamisch erhéhten Masse Ab-
weichungen im Flankendurchmesser des Werkstiickes an. Unter
normalen Betriebsbedingungen ist daher der Genauigkeitsgrad
DIN-fein ohne weiteres erhdltlich. Auch ist der zu erlangende
Flankendurchmesser vom WerkstiickauBendurchmesser unbeein-
fluBt, im Gegensatz zum Gewindewalzen oder auch zum Ge-

FUR JEDEN WERKSTOFF GEEIGNET. Nicht nur alle schmiedba-
ren Stdhle der gebrduchlichen Festigkeit und Dehnung lassen
sich auf der Basis des Wirbelns zerspanen, sondern auch hoch-
legierte Stéhle bei entsprechend gewdhiter Schnittgeschwindig-
keit. Ebenso alle Nichteisenmetalle. Auch in dehnungsgeringe,
sprode Materialien, wie GrauguB3, Gelbguf, Elektron, Prefistoff

BILLIG AUCH IM WERKZEUGUNTERHALT. Auswenigen Grund-
stdhlen, mit Hartmetall bestiickt, schleift man sich das notwen-
dige Profil heraus. Der Preis des speziellen Hartmetalls fir den
Wirbelschnitt liegt nicht héher als der, der sonst gebrduchlichen
Qualitdten. Die kompletten, mit speziellem Hartmetall bestiick-
ten Wirbelstéhle, die wir in allen geradelinigen Formen unter

KUHLOL WIRD EINGESPART. Da die durch die hochgeschwinde
Zerspanung anfallende Wérme gréBtenteils mit den Spdnen
abwandert, genugt zur Abfihrung der auf das Werkzeug Uber-
tragenen Schnittwérme die Luft, die das Wirbelwerkzeug bei
seinen hochfrequenten Schnittunterbrechungen im Freiweg durch-
eilt, véllig. Bei der Herstellung von besonders steigungsge-
naven Spindeln ist die Kohlung des Werksticks vermittels
Emulsion aber dennoch hdufig erwiinscht. Solche Werkstick-

UNIVERSELL UND KOMPLETT AB LIEFERUNG. Alle auf der
vorhandenen Drehbank normalerweise einrichtbaren metrischen,
Zoll-; Modul- oder Spezialsteigungen lassen sich in Mengen-
oder Einzelfertigung gleichermafBlen rationell wirbeln. Auch Ge-
winde verschiedener Durchmesser, sogar verschiedener Stei-
ﬂung auf dem gleichen Werkstiick lassen sich selbst in einer

ufspannung durchaus zentrisch zueinander wirbeln. Auch mehr-
gdngige Gewinde lassen sich mit dem einen Werkzeug durch

LEICHT ZU BEDIENEN. Die Bedienung unserer Langgewinde-
Wirbel-Gerdte ist denkbar einfach, und in derflieBenden Produk-
tion kann jeder normalbegabte, ungelernte Arbeiter eingesetzt
werden. Die einmalige Zustellung auf die Gewindetiefe wird,

LEICHT EINZURICHTEN. Die richtige Werkzeugumlauf- bzw.
Schnittgeschwindigkeit, den richtigen Werkzeugflugkreisdurch-
messer, die ginstigsten Werkstiickumléufe bei verschiedenen
Steigungen und Gewindetiefen, auch bei verschiedenen Durch-
messern und Werkstoffen, die jeweilige Gerdtneigung ent-

(B

den Hauptzeitersparnis von mindestens 90% gegeniiber dem
Langgewindefrdsen oder dem herkémmlichen Gewindeschneiden
auf der Drehbank. Man benétigt also im Durchschnitt kaum
10% der bisher beim Langgewindefrdsen oder Gewinde-
drehen aufgewandten Zerspanungszeiten. Die Investierungen fir
unsere Aggregate amortisieren sich so ungeahnt geschwind.

spanenden Wirbelschnitt (v = 200 bis 1800 m/min. je nach
Werkstoff) unterbunden. Die Bildung einer allgemein gefiirch-
teten Aufbauschneide ist bei solc%en rapiden Spanablauf-
geschwindigkeiten und wegen des krassen Temperaturunter-
schiedes zwischen Span und Werkzeug, das auf Grund des
unterbrochenen Schnittes wéhrend seines Freiweges die Wérme
an die umgebende Luft abgibt, ausgeschlossen. Alle Ge-
winde, selbst in weichen Stahl oder beispielsweise in sonst
schmierendes Aluminium gewirbelt, weisen Hochglanz auf. Es
wdchst damit auch der augenscheinliche Wert des Werkstickes.

als solche, die unter gleichen Maschinenbedingungen, beispiels-
weise durch Drehen, hergestellt wurden. Durch Torsion des
Werkstiickes hervorgerufene Steigungsfehler, wie sie auch bei
der Verwendung sogen. Backengewindeschneidmaschinen oder
Langgewinderolleneinrichtungen unvermeidbar sind, sind beim
Wir%eln ausgeschlossen. Die Steigungsgenauigkeit von Prézi-
sions-Leitspindelgewinden kann beim Wirbelschélen durch die
Anwendung unserer speziellen Erfahrungen auf diesem Sonder-
gebiete in bisher unbekanntem Mafle geférdert werden.

winderollen beispielsweise. Die Zustellung auf den Gewinde-
flankendurchmesser wird, wie beim Drehen, an der Querschie-
berskala der Bank vollzogen, und zwar im allgemeinen sogleich
auf ganze Tiefe. Eine angebaute MeBuhr hat sich bei der Ein-
stellung des gewiinschten Flankendurchmessers sehr bewdhrt. Un-
vermeidliche Schwankungen in der Festigkeit des Werkstickma-
terials bleiben ohne jeden Einflul auf den Flankendurchmesser.

etc. lassen sich Gewinde einwandfrei wirbeln, im Gegensatz
zum Gewinderollen vu. -walzen jeder Art beispielsweise. Selbst
in Werksticke mit gehdrteten Oberfldchen lassen sich unter
bestimmten Voraussetzungen Gewinde wirtschaftlich wirbeln.
Das Wirbeln ist daher auch ausgesprochen werkstoff-universell.

Verwendung eines Speziallétverfahrens laufend herstellen und
vielfdltig am Lager halten, sind daher keineswegs teuer. Fir das
Nachschdrfen und Feinléppen der Wirbelstdhle genigt eine Sili-
ziumkarbid-Schleifscheibe. Die Werkzeug-Wirtschaftlichkeit und
diedeshandwerklichen Schleifens selbst sind daher auch gegeben.

kihlung, von welcher auch das hartmetallbestiickte Werkzeug
unregelmdBig oder stoBweise betroffen wird, ist wegen der ohne-
hin geringen Werkzeugtemperatur (kaum mehr als Handwdérme)
bedenkenlos anwendbar; im krassen Gegensatz zum stofwei-
sen Flissigkeitskilhlen beim Drehen oder Strehlen mit hart-
metallbesticktem Werkzeug, wobei man stets Haarrif3bildung im
Hartmetallpldttchen und daher dessen Bruch befirchten muf3.

mehrfaches Durchfahren unter Verwendung von entsprechenden
Teilungseinrichtungen an der Bank ebenso bequem wirbeln.
Und das alles ohne jede nachtrégliche Ergénzung der Einrich-
tung, also ohne Neuinvestierung von Mitteln. Dieses sehr im
Gegensatz zu jeder Gerdt-Art der 5;|:1c:nlosen Herstellung von
Gewinden. Das Wirbel-Aggregat verlangt daher niemals nach
teuren Zusatzeinrichtungen, ist also ab Lieferung komplett.

wie beim Drehen, vermittels der Spindel fir den Querschieber
erwirkt, und wenn man schlieilich mit festen Anschldgen
arbeitet, sind diesbeziigliche Fehler vdllig ausgeschlossen.

sprechend dem notwendigen Gewindesteigungswinkel und
schlieBBlich die bei der Herstellung langer Spindeln notwendige
richtige Werkstickaufspannung und -fihrung vermittelt unser
Wirbelhandbuch, das einen Teil jeder Lieferung bildet. Sein In-
halt ist for den Mann der Werkstatt verstdndlich abgefafit.
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