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Produktivitatsplus

An die vielfaltigen Werkzeuge zum Gewindefertigen stellt man besonders hohe Anforderungen,

denn das >Gewindenc< als oft letzter Bearbeitungsschritt soll schnell und prozesssicher sein.

Vargus hat dahingehend das Produktportfolio optimiert, spezifiziert und vervollstandigt.

von Konrad Miicke

ass sich Gewinde auf ganz ver-
D schiedene Art und Weise erzeu-
gen lassen, eroffnet den Herstel-
lern der dazugehorigen Werkzeugtech-
nik seit jeher ein weites Feld an Innova-
tionsmoglichkeiten. In jiingster Zeit hat
sich dieses Feld nochmals vergroBert,
und zwar um Losungsvarianten, die auf
spezielle Applikationen zugeschnitten
sind. Ziel ist in jedem Fall eine Steige-
rung der Produktivitit bei einer Pro-
zesssicherheit auf hochstem Niveau.
Der israelische Werkzeugspezialist
Vargus hat mit seiner aktuellen Pro-
duktpalette auf die Anforderungen des
Marktes reagiert und leistungsfahige
Werkzeugsysteme so optimiert, dass sie
den Bedingungen besonderer Praxisfil-
le bestméglich entsprechen.

Lange Gewinde mit grofier Steigung
schnell in tiefe Bohrungen einbringen
Ein Beispiel fiir diese Systeme ist der
Gewindefraser MiTM Offset, mit dem
sich speziell lange Gewinde mit grofen
Steigungen in tiefe Bohrungen wesent-
lich schneller und damit wirtschaftli-
cher einbringen lassen als mit konven-
tionellen Werkzeugen. Um das zu errei-
chen, haben die Gewindefrisplatten an
ihren Enden jeweils eine oder zwei
Schneiden. Beim Gewindefrdsen taucht
der Fraser tief ein und fertigt mit bei-
den Schneiden parallel jeweils iiber
eine Teillinge das Gewinde (Bild 1).
Jede der zwei Schneiden fertigt
simultan eine Hélfte des Gewindes. So
kann der Fraser die Bearbeitungszeit
fiir ein Gewinde in einer tiefen Bohrung
nahezu halbieren. Als besonders wirt-
schaftlich erweisen sich die Schneid-
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1 Der Gewindefraser MiTM Offset ist spe-
zialisiert auf lange Gewinde mit grofler
Steigung. Er taucht tief ein und fertigt mit
seinen beiden Schneiden je Frasplatte pa-
rallel jeweils eine Teilldnge des Gewindes;
die Bearbeitungszeit halbiert sich nahezu
(© Vargus)

platten mit zwei nutzbaren Schneiden.
Varianten fiir metrische Gewinde nach
ISO (M) und fiir Gewinde nach ameri-
kanischen Normen (UN) stehen zur
Verfiigung. 25 und 41 mm lange Fris-
platten konnen in die dafiir entwickel-
ten Werkzeughalter zum Frésen von

2 x Dund 2,5 x D langen Gewinden
eingesetzt werden. Sie bestehen wahl-
weise aus der Hartmetallsorte VTX mit
TiAIN-Beschichtung fiir korrosionsbe-
standige Stdhle oder VBX mit TiCN-
Beschichtung universell fiir allgemeine
Bau- und Legierungsstihle.

www.werkstatt-betrieb.de

Werkzeughalter mit zylindrischem
Schaft, mit Weldon-Flache und als
Aufsteckfraser fiir zwei, vier, und sechs
Schneiden am Umfang stehen fiir Boh-
rungen ab 19 mm Durchmesser zum
Frasen von Gewinden ab M24 (ISO)
beziehungsweise 1-8 (UNC) zur Verfii-
gung. In ihnen werden die Schneidplat-
ten mit drei Schrauben stabil und gut
dampfend geklemmt.

VergroBerter Spanraum und IKZ
verkiirzen die Bearbeitungszeit

Zum Kiihlen der Schneiden und zum
zuverlassigen Abfithren der Spéane
haben die Werkzeughalter eine innere
Hochdruck-Kiihlmittelzufuhr (IKZ) bis
100 bar. Vor allem der radiale Kiihlmit-
telaustritt stellt sicher, dass das Kiihl-
mittel zuverléssig bis an die Schneiden
und an die Gewindeflanken gelangt.

Bis zu 60 Prozent verkiirzen die
Vollhartmetall-(VHM-)Gewindefraser
TM-Solid Multi-Flute die Bearbeitungs-
zeiten fiir Gewinde (Bild 2). Thr Vorteil
sind vier bis sieben spiralisierte Span-
nuten und eine innere Kiihlmittelzufuhr
mit radialem Kiihlmittelaustritt.
Dadurch konnen sie prozesssicher bei
deutlich hoheren Werten fiir Schnitt-
und Vorschubgeschwindigkeit arbeiten,
verglichen mit bisherigen Gewindefris-
werkzeugen.

Das Programm von Vargus enthalt
Varianten fiir 2 x D und 3 x D Gewin-
deldnge mit 12 bis 24 schneidenden
Zahnen filir metrische Normgewinde
ISO M3 bis M16 beziehungsweise Fein-
gewinde ISO M3,5 x 0,5 bis M80 x 2.
Die mit TiCN beschichteten Gewinde-
friser eignen sich universell fiir »
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2 Bis zu 60 Prozent schneller als libliche Werkzeuge fertigt der
VHM-Gewindefraser TM-Solid Multi-Flute ein Gewinde. Sein
Vorteil: vier bis sieben spiralisierte Spannuten und eine innere
Kiihlmittelzufuhr mit radialem Fluidaustritt (© vargus)

Stahl, korrosionsbesténdigen Stahl,
Gusseisen und Nichteisenmetalle.

Speziell zum Gewindefertigen von
Zahnimplantaten eignen sich die mit
TiCN beschichteten Miniatur-Gewinde-
friser der Reihe Millipro Dental aus
Vollhartmetall (Bild 3). Ihr verstarkter
Schaft verhindert zuverlassig, dass die
Gewindefraser bei schwierigen Bedin-
gungen und bei kurzzeitiger Uberlas-
tung brechen. Somit arbeiten Dental-
labore wesentlich wirtschaftlicher. Die
Gewindefraser gibt es mit drei spirali-
sierten Spannuten und drei Schneiden
fiir metrische Gewinde ISO M1,2 bis
M2,5 beziehungsweise Feingewinde
ISO M1,4 x 0,25 bis M2 x 0,35 sowie
fiir Gewinde nach amerikanischen
Normen 0—80 UN bis 1-72UN.

Der besondere Vorteil von Vollhart-
metall-Werkzeugen der Ausfithrung
TMDR - ebenfalls ein Bestandteil der
aktuellen Produktpalette — besteht da-
rin, dass sie alle fiir die Gewindeherstel-
lung benoétigten Fertigungsschritte ver-
einen: Sie bohren, frisen das Gewinde
und erzeugen dessen Auslauffase.
Damit entfallen zwei Werkzeugwechsel.
Fiir diese seit etwa zwei Jahren in Ferti-
gungsbetrieben bewahrten Werkzeuge
bietet der Hersteller nun weitere Vari-
anten an. Hinzugekommen sind bei-
spielsweise Ausfiihrungen fiir metrische
Gewinde 1,50, 1,75, 2,0 und 3,0 mm
Durchmesser fiir 2,5 x D (Gewinde-
durchmesser), Varianten fiir Gewinde
BSP mit 28, 19 und 14 TPI Gewinde-
steigung 2 x D. Fiir Gewinde NPT gibt
es Varianten fiir 27, 18 und 14 TPI.

Alle Gewindefréser der Reihe sind
mit einer inneren KiithImittelzufuhr

ausgestattet. Vorteilhaft ist, dass diese
Werkzeuge schon in die Datentabellen
des CNC-Programmgenerators GENius
aufgenommen worden sind. Somit las-
sen sich die benétigten CNC-Program-
me auch fiir die erweiterte Werkzeug-
reihe komfortabel und schnell erstellen.

Bei verldngerter Standzeit

hoch produktiv Gewinde drehen

Das Werkzeugsystem Groovex mit qua-
dratischen Werkzeughaltern hat Vargus
um Varianten mit zwei Austritts6ffnun-
gen fiir die Hochdruck-IKZ (100 bar)
erweitert. Das Kiihlmittel wird somit
gezielt auf die Span- und die Freiflache
der Gewindeschneidplatten geleitet.
Das sorgt dafiir, dass die Spane zuver-
lassig brechen und abgefiihrt werden.
Zudem lassen sich die Schneidplatten
besser kiithlen, um so ihre Standzeit
deutlich zu verlangern.

Die Werkzeughalter sind zusétzlich
verstarkt. Das minimiert Schwingungen
beim Ein- und Abstechen, verlidngert
die Standzeit der Gewindeschneidplat-
ten und optimiert die Oberflachengiite
der gefertigten Gewinde. Die Werkzeug-
schifte stehen in mehreren Varianten
mit 10 mm x 10 mm, 12 mm x 12 mm
und 16 mm x 16 mm Querschnitt zur
Verfiigung. Sie haben drei Kiihlmittel-
anschliisse: an der Unter- und an der
Riickseite. Aus diesem Grund passen
sie fiir Standard-Schraubverbindungen
und speziell fiir VDI-Halter nach
DIN 69880/ISO 10889.

Die Werkzeughalter nehmen Wen-
deschneidplatten der Abmessungen
3/8",1/2", und 5/8" auf (Innenkreis).
AuBer den bisherigen rechten stehen
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3 Beiden TiCN-beschichteten VHM-Miniatur-Gewindefrasern
Millipro Dental zum Gewindefertigen von Zahnimplantaten verhin-

dert ein verstarkter Schaft, dass die Werkzeuge bei schwierigen
Bedingungen und bei kurzzeitiger Uberlastung brechen (o vargus)

nun auch linke Schéfte mit metrischen
und z6lligen Abmessungen zur Verfii-
gung. Zum Schutz gegen Korrosion sind
sie vernickelt.

Programmieren konnen Anwender
Gewindeprozesse kiinftig deutlich
schneller und einfacher als bisher dank
der neuen Funktionen im CNC-Pro-
grammgenerator GENius von Vargus.
Die kostenfreie Software berechnet
nunmehr automatisch fiir ein zu ferti-
gendes Gewinde — abhingig von den
Technologieparametern der Maschine,
zum Beispiel Dynamik, Drehzahl und
Vorschubgeschwindigkeit — die Anzahl
der benétigten Zustellungen und
Durchgénge. Dabei ist die Anzahl nicht
begrenzt. Fiir den letzten Durchgang
kann der Programmierer selbst die Zu-
stellung wihlen. Auf diese Weise lassen
sich CNC-Programme zum Fertigen von
Gewinden sehr viel komfortabler und
bei deutlich weniger Aufwand berech-
nen und generieren als bisher. =
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