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Werkeeng zam Gewinlesehnedden.

Zum Gewindeschneiden an Drehbilnken
sind Werkzeuge gebriuchlich mit Gewinde-
gangteilen, die, ebenso wie das heezustellende
Gowinde selbat, doreh Scheaobenfiichen be-
grenzt sind. Das vorliogende Werkmoug unter-
scheidet sich von diesem hekannten Werk-
zeugen dadurch, dall ein an einem Werk-
zeugschalt ausgestalteter Gewindegangteil aof
der Rockseite, d. h. auf der der Angriffsrich-
tung des Werkzouges entgegengesetzton Seite
nach einer Umdrehungsfliche geformt ist, nuf
der Yorderseite dagegen die Form einer
Sehraubenflliche beibehalt, =0 dal der Quer-
schnitt des Gewindegangteils, welcher an
seinem breiteren Ende abgeschliffen ist, und
daselbst eine Schneide bildet, von dieser an
stetig abnimmi. Iiese neue Formgebung hat
dio Wirkung, dall die Schoeide des Werk-
souges  wie ein  hinterdvehter Friser [rol
scheeiden kann, was die Herstellung RuBerst
scharf und genau geschnittenen Gewindes
ermiglicht.

Auf der Zeichnung ist ein Auvslibrungs-
beispiel des Erfindonggegenstandes darge-
stellt, und zwar zeigen:

Fig. 1, 2 und 3 drei verschiedene Seiteo-
musichten des Werkzeuges, wobei in Fig. 1
uml 3 anlerders ein Werkatilek im Schnitt
gezeichnet ist;

Fig. 4 ist eine Vorderansicht des Werk-
EEUges, :

An eingmn zum Einspannen des Werk-
seuges dienenden Teil a schliet sich der
Workzeugschalt & an, der eine dorch Ab-
schleifen erzeugte Avsnehmung bei ¢ awf-

weist, die einen Drittel (oder = B. auch die -

Hilfte) dea Schaftquerschnittes einnimmt. Aul
dem stehengeblichenen Stilck des Schaftes b
befindet sich der rippenfirmige, formgebende
Gewindegangteil 4 des Werkzeuges (Fig. 1
and 4}, der bei vorliegendem Ausfihrungs-
beispiel filr Gewinde mit Glngen vom Quer-
schnitt eines gleichseitigen Dreiecks ausge-
staltet ist. Filr das dargestellte Ausfihrongs-
beispiel ist normalerweise vorgesehen, dafl
das Werkzeng gegenfber dem Werkstilek in
der Richtung des eingetragencn Pleils & achsial
verschoben, aber nicht gedrebt wird, wihrend
das Werkstliek sich ohne achsiale Verschie-
bung umdreht. Aof der durch die Vorachub-,

bezsw, Angrifisrichtung bestimmien Verder-
seite iat der Gewindegangteil in dblicher
Weise nach einer Schraubenfliche f geformt,
auf der Rilckseite dagegen nach ciner Um-
drchungs-, bezw. Kegelfiiche g. Die zylin-
drische Mantelfliiche des Schaftes b wird von
der Kegelflifiche ¢ lings einer Kroislinie, die
in giner gur Sehravbenashse senkrochton Ebone
liogt, von der Schraubenfiiche hingegen lings
einer Schraubenlinie durchdrungen, die nihe-
rungsweise durch eine zur Bchrasbenachse
schiclliegendo gernde Linie dargestellt ist.
In Fig. 1 und 3 isi das Werksthck i
{beiapiclaweisa eine Mutter) im Querschnitt
um das Werkeeug herum eingezeichnet. Man
erkennt aums Fig. 1 und 3 leicht, daB nur die
kichste und hreiteste Htelle des Gewinde-
gqngl‘filn d des ﬁ_fr}rﬂ}llg'{ul., nimlich die
Schoeide i, dasernd an der erzougten Ge-
windefifiche des Werkstfiokes anliegt, wih-
rend dis Vorderfliche f und ganz besonders
die Hinterflache g dos Gewindegangteils o
sich nach und nach von der ermeugten (e
windefiiche abhebt. Dns Gewinde des Werk-
stilckes & wird alzo nur von der Schneide §
{(Fig. 2), d. b dem abgeachliffenen hohen und
breiten Ende des rippenartigen Gowindegang-
teils of des Werkzeuges ausgefiillt, hezw. ge-
schoitten., Das Werkzeoup liegt dabei parallel
und exzentrisch zur Aohse des Werkatticles F.
Die Sohraubenfliiche [ und die Kegelffohs g
durchdringen einander lings einer Scheitel-
linig, die bei der Bchnoeide § am weiteston
von der Mantelfiiche des Schaftes & entfernt
ist und hinter der Schoeide sich dieser Manbel-
fliche stetig nibert, bis sie schlieblich in
dieser ausliinft. Hickt beim Nachschleifen
die Schneide § nach hinten, so bleibt im
Quersehnitt der Winkel swischen den beiden
Schueideflichen f und g konstant. Lediglich
die Breite und Hihe des Gewindegangteils d,
bezw. des von beiden Schneidefiichen gebil-
deten Dreiccks nimmi ab, Do non das Werk-
zeug nur ansoahmaweise bis zur vollen ihe
des  Schneideflichondreiceks zum  Gewinde-
schneiden benutzt wird, alse in der Regel
Gewinde gesohnitten wird, welches weniger
tief als das Schncideflichendreieck hoch ist,

ai atebien, auch wenn durch wiederbolies Nach-
schleifen der formgebende Gewindogangteil d
des Werkzeuges so weit auigebraucht iat, als
aus Testigleitarlicksichten sugelassen werden
kann, immer noch Schneideflichen von der
eriorderlichen Hohe und der wrspriinglichen
goegenseitigen Winkellage sur Verfigung. Das
nimliche Werkezeug kann sowohl zam Schnei-
den von Innen-, bezw. Muttergewinden, wie
auch von Auben-, bezw. Bolzengewinden, und
ferner innechall weiter Grenzen zem Schoei-
den von Gewinden werschiedenen Durchmes.
serd und verschiedener Steigung verwendet
werden. In allen Fillen ergibt sich ein inlerst
scharf peschoittencs Gewinde.

Belbstverstindlich kann man dem Gewinde-
gangteill d auch eipe andere Querschoittform
gnh&n, swecrks ]'l'emtt‘llll:ug v nld:rlﬂtl‘mn-
tem Gewinde, beispicliweise wvon Gewinden
mit quadratischem, rechteckigem oder trapes-
formigem Guerschnitt der Gange. Indem fir
jude dicser Gewindeformen mindestens dic
DBreite des Gewindegangteils des Werkzouges
stetig abnimmt ond letzterer stots einen klod-
neren Hadive haben mull als die Bohrang
eines Werkstilokes llir Innengewinde, also anch
dem Umfange nach abweicht, kinnen auch
Werkzenge fiir solche Gewindeformen wie ein
hinterdrehter Fraser frei schoeiden.

PATENTANSPRUCH:

Werkzeug zom Gewindeschneiden, dadurch
gekonnevichnot, dal ecin an einem Werkzeug-
schaft ausgestalteter (owindogangteil auf der
Vorderseite, d. h. aofl der Seite der Angriffs-
richtungdes Werkzeuges, nach einer Schrauben-
Hiche geformt ist, aul der Rockseite dagegen
nach einer Umdrehungsfliche, derart, dal der
Querschnitt des Gewindegangteils, welcher
an seiném breitoren Ende abgeachliffen ist
und daselbat eine Behneide hildet, von dieser
an stebig abnimmit ond somit das Werk-
zBug wit ®in hint.erdrehb:r Friser frel schneps
den kann.

UNTERANSPRUQH:

Workzeug zum Gewindeschoeiden nach
Patentansproch, dadorch gekennzeichoet, da

nach mehrmaligers Sehleifen der Schneide,
4. b, teilweisem Aufbravchen des Gewinde-
gangleils, dessen Hestteil stets noch Schneid-
fiichen von der urspriinglichen gegenseitigen
Winkellage und von solcher Habe aufweist,

dall das Woerkzeop aoch nach dem mebr-
maligen Nachschleifen zom Behneiden des-
selben Gréwindea benltzt werden kann.

Eduard JFANGEL.
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