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ﬂ VERFAHREN UND TECHNIK
DES GEWINDEFRASENS

BEARBEITUNGSKOMBINATIONEN (GEGEN-/
GLEICHLAUFFRASEN)

Da die Gewindefraser rechtsschneidend ausgelegt sind, ist die
Drehrichtung grundsétzlich rechts. Durch Andern der axialen
Vorschubrichtung, durch Gegenlauf- oder Gleichlauffrasen,
sind alle Gewindekombinationen herstellbar.

Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen

Das Gleichlauf-Gewindefrasen [«_h=0
ist daran erkennbar, dass am
Schneidenende der Span mit
h=0 austritt

Beim Gewindefrasen sollte, wenn maoglich, Gegenlauffrasen
angewendet werden, um geringere Schnittkrafte, bessere
Spanbildung, héhere Standzeit und bessere Oberflachengtte
zu erzielen.

Rechtsgewinde in
Durchgangsloch:
Gegenlauffrasen im
Uhrzeigersinn,
Gewindesteigung abwarts

Rechtsgewinde in Sackloch:
Gleichlauffrasen gegen
Uhrzeigersinn,
Gewindesteigung aufwarts

Linksgewinde in
Durchgangsloch:
Gleichlauffrasengegen
Uhrzeigersinn,
Gewindesteigung abwarts

Linksgewinde in Sackloch:
Gegenlauffrésen im
Uhrzeigersinn,
Gewindesteigung aufwérts

—» Gewindefraser-Drehrichtung
— axiale Vorschubrichtung
—» Gewindesteigung

EINGRIFFS- UND VORSCHUBVERHALTNISSE

Wird ein Verhéltnis des Fraserdurchmessers von 70% zum
Gewinde-Nenndurchmesser eingehalten, so ist unabhéngig
von der Gewinde-Profiltiefe nicht mit Profilverzerrung zu
rechnen. Dieser Faktor hat sich in der Praxis bewahrt.

Gewindefraser-
Nenn-@

Kern-@
des Muttergewindes

Gewinde-
Nenn-@ [

~
=

Der Durchmesser des Gewindefrésers und die Profiltiefe
bestimmen den Eingriffswinkel zum Gewindedurchmesser.

Der Vorschub an der Schneide des Gewindefrasers wird tber
die Schnittgeschwindigkeit (Drehzahl) und den Vorschub
pro Zahn berechnet.
Vorschub an der Schneide gleich dem in der Werkzeugmitte.

Bei einer Linearbewegung ist der

Die Schraubeninterpolation aber verféhrt in der Ebene
eine Kreisbahn.
einem  Werkzeugmittelpunkt

Da die Werkzeugmaschinen immer mit
Befehl
Geschwindigkeitsumrechnung  programmiert  werden

rechnen, muss ein
zur
(konturbezogene Programme). Ist ein solcher Befehl nicht
vorhanden oder wird mittelpunktbezogen programmiert, so

muss der Vorschub vorher umgerechnet werden.

Konturvorschub (vf)

— Mittelpunktsbahnvorschub (vm)
Gewinde-
Nenn-@ (D)

Fraser-

AuBen-@ (d)

D = Gewinde-Nenndurchmesser [mm] vf = Konturvorschub

d = Fraser-AuBendurchmesser [mm] vm = Mittelpunktsbahnvorschub

Weitere Materialien und Schnittwerte finden Sie im
Schnittdaten-Kalkulator.
Die Dialogsteuerung am Bedienpult zeigt immer die
Geschwindigkeit des Werkzeugmittelpunktes an. Im Trockenlauf
kann leicht eine Kontrolle erfolgen. Bei Nichtbeachtung fahrt
der Fraser ein Vielfaches des Vorschubes, was in der Regel zum

Bruch des Werkzeuges fuhrt.
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GEWINDEFRASER-EINFAHRSCHLEIFEN
Viertelkreiseinfahrschleife 90° (WZG 17223)

Bei der 90°Einfahrschleife wird bei einer
Durchmesserdifferenz  zwischen Werkzeug und Gewinde
der groBte Teil des Spanvolumens auf dem geraden Teil der
Einfahrschleife entfernt. Diese Methode wird deshalb nur fir
eine verhéltnismaBig groBe Durchmesserdifferenz zwischen
Bohrungsmal3 und Gewindefraser empfohlen. Der Vorteil bei
diesem Einfahren liegt in der einfachen Programmierung und

den relativ kurzen Einfahrwegen.

geringen

Halbkreiseinfahrschleife 180° (WZG 17123)

Bei der 180°-Einfahrschleife ist die Werkzeugbelastung beim
Eintauchen am niedrigsten, da der Umschlingungswinkel auf
der gesamten Einfahrschleife relativ klein ist.

Schraubeninterpolation (zyl. Gewinde)

Die Schraubeninterpolation ist eine Uberlagerung von
einer Kreis- und einer Linearbewegung. Durch die Art der
Uberlagerung  von und Drehrichtung

der Kreisbewegung kénnen verschiedene Gewinde erzeugt

Steigungsrichtung

werden.

dy Abwick\ungvdver
Schraubenlinie

Steigung p

Steigungs-
winkel a

Schraubenlinie Umfang = mx d

m

Schraubeninterpolation (konische Gewinde)

Um mit einem Gewindefraser ein exakt rundes Gewinde
NC-Programmierung  die
Anders als bei

herzustellen, muss bei der
Kegelsteigung  beriicksichtigt

zylindrischen Gewinden wird dazu nicht ein 360°-Kreis gefahren,
sondern es missen vier Kreissesgmente gefahren werden. Bei
jedem dieser vier Kreissegmente wird die Kegelsteigung nach

innen korrigiert.

werden.

d 1
1. Kreissegment
Q e
jol
=
& PSS
%’ 2. Kreissegment
& .~ _ -
= T 3. Kreissegment
7} _ 4. Kreissegment
do 2

Programmierablauf Gewindefrdsen (Rechtsgewinde im

Gegenlauf)

80° Gewindefraser ~ 180°
Ausfahrschleife

Startpunkt  Werkzeug- Endstellung

1
ausgangs- Einfahrschleife
stellung

Ll

Radiale Schnittaufteilung

L

1. Schnitt

Py

=

1. Schnitt Gegenlauffrésen

2. Schnitt Gegenlauffrsen

2. Schnitt
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