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Verfahren zum Herstellen von Gewinden und Einrichtung zur DurchfGhrung des Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung
zum Herstellen von Gewinden auf Werkstiicken {6) mit einem
Gewinderollkopf {1} mit zwei Gewinderolien (3, 3'). Bei
einem bekannten Verfahren wird der Gewinderollkopf dem
Werkstlck axial zugefthrt und nach dem Rolivorgang wer-
den die Gewinderolien radial vom Werkstlick abgeschwenkt.
Nach einem axialen Zuriickfahren wird der Gewinderollkopf
wieder geschlossen. Unter Anwendung eines NC— oder
CNC-Drehautomaten mit einer Revolverscheibe fir die
Aufnahme eines Gewinderollkopfes (1) bedarf es eines
erheblichen mechanischen Aufwandes, nach dem radialen
Ausschwenken der Gewinderollen den Gewinderollkopf wie-
der zu schlieBen. Um diesen mechanischen Aufwand zu
vermeiden, sieht die Erfindung vor, dal die Gewinderollen
(3, 3'} nach dem Rollen des Gewindes unter Verwendung
gines Axialgewinderollkopfes (1) quer zum Werkstick (6)
unter gleichbleibendem gegenseitigen Abstand von dem
Waerkstiick {6) tangential abgezogen werden. Die Zustellung
des Gewinderollkopfes (1) kann dabei sowohl in axialer
Richtung wie auch in radialer Richtung erfolgen.
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Verfahren zum HerstellenAvOn Gewinden

und Einrichtung zur Durchfihrung des

Verfahrens -

Die Erfindung betrifft ein Ve:fahregiiuﬁ H§r~
stellen von Gewinden auf Werkstﬁckénlmit einem
Gewinderollkopf mit zwel Gewinderolign, der auf
der Revolverscheibe eines numerisch gesteuerten
Drehautomaten angeordnet ist, sowie»gine Ein-

richtung filir die Durchfiihrung des Verfahrens.

Es ist bekannt, zum Rollen eines Gewindes auf

einem Werkstiick den Gewinderollkopf axial zuzu-.

Gewihderollen radial vom Werkstiick abzuschwen;

-

ken unter Zuhilfenahme von Exzentern und einem -

Mechanismus, durch welchen die Rollen radial

vom Werkstiick fortgeschwenkt werden. Danach ‘
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wird der Rollkopf axial zurlickgefahren. An-
schliefend muB der Gewinderollkopf wieder ge-
schlossen werden. Bel einem anderen bekannten
Verfahren zum Herstellen von Gewinden werden
die Gewihderollen nach dem Rollen des Gewindes
zurlickgedreht, so daB kein Abschwenken notwen-
dig ist. Fiir die Anwendung auf CNC-Drehauto-
maten (Computer numbered controlled) mit einer
queraxial und hdhenmdBig auf einem Schlitten
gelagert verstellbaren Revolverscheibe filir

die Aufnahme eines Gewinderollkopfes oder an-
dersartigen automatisch gesteuerten Drehma-
schinen sind bekannte Gewinderollkdpfe nicht
geeignet, weil es eines erheblichen Aufwandes
bedarf, nach dem radialen Ausschwenken der Ge-
winderollen den Gewinderollkopf wieder 2zu
schliefen fiir die Durchfilhrung eines weiteren
Arbeitsganges. Ein weiterer Nachteil ist es,
dafl auf einem Werkstiick nicht ein Gewinde zu

rollen ist, wenn sich das Werkstlick zwischen

zZwei Spitzen in einer Drehbank eingespannt be-

findet, da dann die axial Zufilhrung nicht mdg-
lich ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu

schaffen, bei dem zum Rollen eines Gewindes
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ein Gewinderollkopif auf einem Drehautomaten
Anwendung finden kann, ohne daB es eines be-
sonderen mechanischen Aufwandes bedarf, nach
einem Rollvorgang den gedffneten Gewinderoll-
kopf wieder zu schlieflen. Gem8B der Erfindung
ist dafiir vorgesehen, daB die Gewinderollen

nach dem Rollen des Gewindes unter Verwendung

. eines Axialgewinderollkopfes quer zum Werkstlick

unter gleichbleibendem gegenseitigen Abstand von

dem Werkstlick tangential abgezogen werden.

Die Zustellung des Gewinderollkopfes iu Beginn
des Rollvorganges kann dabel sowohl in axlaler
Richtung wie auch in radialer Richtung erfolgen,
so dal also auch das Rollen eines Gewindes auf
einem Werkstilick m8glich 1st, welches zwischen

zwel Spitzen eingespannt ist.

Wenn vorstehend von einem tangentialen‘Foftbe—
wegen der Gewinderollen gesprochen ist, so be-
zieht sich dieser Hinwels auf die UmfangsflHche
der Gewinderollen in bezug auf den Auflenumfang
des Werkstlickes, so daB also der Gewinderollkopf

an sich radial abgezogen wird vom Werkstiick.

N Ehd
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Bei Anwendung des erfindungsgemdBen Verfahrens
kSnnen die Achsen der Gewinderollen in einem

gabel formigen Bligel des Gewinderollkopfes bzw.
einem Trager starr gehalten sein, wobel es je-
doch zweckmdfig ist, wenn die Achsen der Ge-
winderollen als Exzenterbolzen ausgebildet sind
und wenn dariiber hinaus die Gewinderollen axial
verschiebbar gelagert sind, eventuell auch gégeﬁ
den Druck von Federn. Die Gewinderollen sitzen
dabei lose drehbar auf den Achsen. Sie braucheﬁ
zu Beginn des Rollvorganges keine feste Ausgangs-—.
stellung zueinander einzunehmen. Anwendung finden
dabei Rillenrollen, die in etwa dem Steigungswinkel
des herzustellenden Gewindes schrdg mit ihren
Achsen zueinander ausgerichtet sind, wobel also
ihre Achsen nicht parallel zueinander stehen.

Die Achse der einen Rolle ist dabel zu der Achse

der anderen Rolle derartvéchrég gestellt, daB

" die Achsen nicht. aufeinander zugerichtet sind,

sondern in parallelen Ebenen schrdg zueinander

stehen.

Der Winkel zwischen den schrag gerichteten Achsen
und der Achse des Gewinderollkopfes entspricht

etwa dem Steigungswinkel deszgéllenden Gewindes.
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Bel dem Verfahren und der Gestaltung des Gew
winderollkopfes brauchen die Gewinderollen nicht
nach einer Fortbewegung vom fertigen Werkstiick

in der Art eines Schlieivorganges des‘GeWinde-
rollkopfes wieder zueinander verstellt 2zu werden,
so daB sich mit im Aufbau besonders einfachen
Axialgewinderollkdpfen neue Einsatzmdglichkeiten
an NC~ oder CNC«~Drehautomaten ergeben und das
Rollen beliebig langer Gewinde m8glich ist. .
Weitere Merkmale der Efindung bilden Gegen-~

stand von Unteranspriichen und sind nachstehend

" erliutert unter bezugnahme auf eine Zeichnungo

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1t Die verschliedenen Stellungen eines Ge-
winderollkopfes im Verlaufe eines Roll-

vorganges;

Figur 2% ein Gewlnderollkopf in der Seitenw-
ansicht}

Figur 33 die Draufsicht auf elnen Gewinde-~

rollkopf;
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Filgur 4: die Anordnung eines Gewinderollkopfes

auf einer Revolverscheibe eines Dreh-

automaten und

Figur 5: ein Teilausschnitt einesréewiﬁ4erpll-
kopfes mit Werkstiick unter Angabe der

-‘mathematischen Beziehungen;-

Der in der Zeichnung wiedergegebene, im Aufbau

besonders einfache Axialgewindérolikopf 1 besitzt
eine einseitiglbffene Gabel 2, die zwel Gewinde-
rollen 3 und 3' tragt. Die beiden Gewinderollen

3 und 3! stehen im festen Abstand zueinénder und
sind frei drehbar gelageré;auf'Eizénféfﬁolzen 7
durch die-sich MaéuhgenauigkeitehrausglefEhen

lassen, die sich ergeben durch eine Auffederung

 der Gabel 2 des Gewinderollkopfes. Dér Mittel-

abschnitt der Exzenterbolzen 7 mit der Achse A-A ist
versetzt zu der Achse B-B der Gewinderolle. Dabei
entspricht die Achse A~A der Drehachse der Ge-
winderolle 3 und die Achse B-B der Drehachse des
Exzenterbolzens 7, der die Gewinderolle 3 trigt.

Durch eine Drehung des Exzenterbolzen 7 1&Bt sich die

Gewinderolle 3 radial einstellen.
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Die Achsen A, und Az der beilden Gewinderollen 3
und 3' sind zueinander entsprechend Figur 3
schrig ausgerichtet, wobeli der Winkel o/ , den
die beiden Achsen zur Achse des Gewinderollkopfes
1 bilden, etwa dem Steigungswinkel des herzus

stellenden Gewindes entspricht.

Bel der Anordnung des Gewinderollkopfes 1 auf
der Revolverscheibe 5 eines Drehautomaten ente-
sprechend der Figur 4 kann die Zustellung des
Gewlinderollkopfes 1 zum Herstellen eines Gewindes
auf einem Werkstlick 6 sowohl radial wle auch
axial erfolgen, entsprechend den Stellungen 1
und 2 der Figur 1. Die Herstellung des Gewlndes
erfolgt danach durch axiale Bewegung des Ge=-
winderollkopfes entsprechend der Stellung 3 der

Figur 1. Beim AbschluB des Rollvorganges wird

" der Gewinderollkopf radial entsprechend der

Stellung 4 der Figur 1 vom Werkstiick 6 abge-

‘zogen. Dabei werden die Gewinderollen 3 und 3!

vom Werkstlick 6 tangential fortbewegt. Diese
tangentiale Fortbewegung unter einem blitz-
schnellen Arbelitsablauf kann senkrecht zu der
Achse des Werkstlickes 6 erfolgen, zumal die
Gewinderollen verschiebbar und zﬁar gegen den

Druck einer Feder 4 auf ihren Achsen gelagert
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sind, so daB sie éxial beim Eilriickhub aus~
weichen kénnen, ohne das geformte Gewinde zu
beschddigen. Die Federn 4 dienen einer Riick~
stellung der Gewinderollen 3 und 3' nach Ab-
schluB eines Rollvorganges. Wiirden die Federh 4
nicht vorhanden sein, so wilirden die Gewinde-
rollen 3 und 3' zum AbschluB eines Rollvor-
ganges in axial verschobener Stellung stehen
bleiben. Sie wilirden dann jedoch zu Beginn eines
neuen Rollvorganges durch das Werkstlick 6 in
die notwendige Ausgangslage zurﬁckversetzé Wer=
den kénnen, so daB es also nicht unbedingt

der Anordnung der Federn bedarfs

Aus der Pigur 5 ist ersichtlichy daB es zweck-
méBig ist, wenn der Zwangsvorschubweg X, kleiner
ist, als der steigungsbedingte Vorschub X; und
zwar sollte die Differenz dem Betrag S_/2 ent-
sprechen, wenn die Linge € des herzustellenden
Gewindes der GriBe XG entspricht. Dabel ergibt
sich, daB der mogliche Weg der ferschiebung einer
Gewinderolle auf ihrer Achse bzw. das Spiel "s"

der GroBe entspricht.

s e
S = EQ‘ (2 —'2—)
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Der Zwangsvorschubweg xz entspricht dann der
Gréfes

L S
X, =S+ Xy (14 53)

A\

- -

-
| 34

wobel der steigungsbedingte Vorschubweg XG ™ nE o p

ist bzwe dem Produkt aus der Anzahl. der Umdrahun—-'

gen des Werkstuckes mit der Teilung dar Gawinde-
ginge entspricht.

_Wird ein solcher Zwangsvorschubweg xz'gewahlt,

so stehen die Gewinderollen 3 und 3' bel Ab-
schluB des Rollvorganges {liber die volle Gewlnde-
lénge £ in der Mittelstellung SO/Z ihres axialen
Spieles, so daB sie beim Abziehen des'Gewinde;
rollkopfes 1 beide infolge der Schrigstellung
ihrerAchsen gleich weit nach entéegengesetzten
Richtﬁngen axial ausweichen k&nnen und dadurch
eine Beschédigung des Gewindes béim Abziéﬂen

des Gewindeﬂroilkopfes verhindern.

Bel dieser Betrachtung ist ausgegangen von der
Herstellung eines eingdngligen Gewindes dessen
Teilung dem Wert "p" entspricht wie auch der
Rillenteilung der Gewinderollen und der Gewlnde-

stelgung des Werkstiickes 6.

~ 10

1

|
|
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Wﬁhreng des Rollvorganges entsprechend der
Stellung 3 der Figur 1 teilt sich der Spiel-~
raum S, auf in S, und S,. ZweckmdBig ist es,
wenn zum AbschluBl des Rollvorganges die Grdfen
S, und S, gleich groB sind bzw. dem Wert SOIZ
entsprechen und zwar bei beiden Gewinderollen
3 bzw. 3!, so daB sie in entgegengesetzten
Richtungen beim Abschwenken des Gewinderoll-
kopfes ausweichen kdnnen. Die Verschiebung der

Gewinderollen ergibt sich im iibrigen durch die

Programmierung des Zwangsvorschubes Xz der Ma-

schine. Dabeil ist davon auszugehen, daB der
Zﬁangsvorschub des Gewinderollkopfes 1, der von
der Maschine ausgeillbt wird, kleiner isé als

der Vorschub X. der Gewinderollen 3 und 3!

der sich ergibt aus der Steigung des hergestellten
Gewindes. Dadurch verschiebt sich die einzelne
Gewinderolle 3 und 3' auf ihrer Achse in dem
Sinhe, daB anstelle dés ursprﬁnglicﬁen Spieles
S, ein Spiel auftritt in der Grdge S5 /2, das
zweckmd&Big ist, um beim tangentialen Abziehen
der Gewinderollén keine.Beschddigung des fertig-
gestellten Gewindes des Werkstiickes 6 hervor—

zurufene
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Verfahren zum Herstellen von Gewinden auf Werk-

stiicken, mit einem Gewinderollkopf mit zwei
Gewinderollen, der auf der Revolverscheibe
eines numerisch gesteuerten Drehautomaten ange-—

ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die

Gewinderollen {3, 3') nach dem Rollen des

Gewindes unter Verwendung eines Axialgewinde-

rollkopfés quer zum Werkstiick (6) unter gleich-
bleibendem gegenseitigen Abstand von dem Werk-

stiick (6) tangential abgezoéeﬁtwerden.

-Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-—

zeichnet, daB die beiden Gewinderollen (3, 3')

beim Abziehen gegenseitig axial verschoben

werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-—

kennzeichnet, daB ein 2Zwangsvorschub (x,)
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des Gewinderollkopfes (1) gewkhlt wird,
bei dem die axial verschiebbaren Gewinde-
rollen (3, 3!') beim Abschlufl des Rollvor-
ganges in der Mittelstellung (80/2) ihres
axialen Spiels (So) stehen.

Einrichtung zum Rollen von Gewinden mit
einem Axialgewinderollkopf der zwel Ge=-
winderollen aufweist, deren Achsen schrig
zueinander ausgerichtet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die mit festem Achsab-
stand zueinander stehenden Gewinderollen

(3, 3') in einem einseitig offenen gabel=-
férmigen Gewinderollkopf (1) axial ver-
schiebbar gelagert sind und daB der Axialge-
winderollkopf auf der Revolverscheibe eines

NC.Drehautomaten angeordnet ist.

Axialgewinderollkopf nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, daR die Gewinderollen

(3, 3') gegen den Druck von Federn (4)

axial verschiebbar gelagert sind.

Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB de Achsen A;, A,) der
Gewinderollen (3, 3') als Exzenterbolzen (7)

ausgebildet sind.,

i
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