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Schneidflachen der Schneidkanten eines schaftseitigen
Gewindeabschnitts mit Abschragungen ausgebildet sind,
die sich in Umfangsrichtung zu den Kronen der Gewinde-
gange hin zurlickziehen, und der schaftseitige Gewindeab-
schnitt an einem Vollgewindeabschnitt des Gewindeab-
schnitts bis auf einen abschragungsseitigen Gewindeab-
schnitt ausgebildet ist, der mehr als einen Gewindegang
und nicht mehr als flinf Gewindegange hat, der an einem
korperfernen Ende anschlieRend an einen Abschragungs-
abschnitt ausgebildet ist und naher zu dem Schaft als zu
dem abschragungsseitigen Gewindeabschnitt ist; und
jede der Abschragungen der Abschragungshéhe Hmen
hat, die von 15% bis 100% einer Gewindehdhe Hneji des
Vollgewindeabschnitts...
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
einen Spiralnut-Gewindeschneider und genauer ge-
sagt auf eine Technik des Verhinderns eines Auftre-
tens eines Absplitterns oder eines Bruchs resultie-
rend aus einem Schneiden von Spanen, insbesonde-
re wenn ein Vollgewindeabschnitt in ein mit Gewinde
versehenes Bohrloch geschraubt wird, das durch ei-
nen abgeschragten Abschnitt ausgebildet wurde.

STAND DER TECHNIK

[0002] Es gab eine Art eines Spiralnut-Gewinde-
schneiders, der zum Beispiel in der Patentveroffentli-
chung 1 offengelegt ist und der einen mit Gewinde
versehenen Abschnitt hat, welcher mit Schneidkan-
ten ausgebildet ist, die sich entlang von Spiralnuten
erstrecken, um so die AuRengewindegange aufzutei-
len oder zu segmentieren. Ein Einschrauben des mit
Gewinde versehenen Abschnitts in ein vorbereitetes
Loch ermdglicht es den Schneidkanten, Innengewin-
degange an einer Innenumfangsflache des vorberei-
teten Lochs zu schneiden oder einzuziehen, wobei
Spane Uber die Spiralnuten zu einem Schaft hin ab-
gegeben werden. Die Fig. 4A ist eine Schneidan-
sicht, die ein Beispiel solch eines Gewindeschneid-
vorgangs unter Verwendung des Spiralnut-Gewinde-
schneiders zeigt. Der Spiralnut-Gewindeschneider
100 hat einen mit Gewinde versehenen Abschnitt
102, der mit Schneidkanten ausgebildet ist, welche
sich entlang von rechtsgangigen Schraubenspiralnu-
ten 104 erstrecken, und wird bei einer Betrachtung
von einem Schaft 106 aus zum Einziehen der Innen-
gewinde in Uhrzeigerrichtung drehend angetrieben.
Ein bearbeitetes Material 110 ist vorab mit einem vor-
bereiteten Loch 112 ausgebildet, in das der Spiral-
nut-Gewindeschneider 100 an einem kdrperfernen
Ende von diesem eingeschraubt wird, um Innenge-
windegange an einer Innenumfangsflache des vorbe-
reiteten Lochs 112 einzuziehen.

[0003] Wahrend dieses Einziehens werden die Spa-
ne Uber die Spiralnuten 104 zu einer AuRRenseite des
vorbereiteten Lochs 112 hin abgegeben. Allerdings
kdnnen, wenn ein Vollgewindeabschnitt in ein mit Ge-
winde versehenes Loch 114 geschraubt wird, das
durch einen abgeschragten Abschnitt ausgebildet
wurde, die Spane zerschnitten werden, um ein Ab-
splittern der Schneidkanten oder ein Bruch des Spi-
ralnut-Gewindeschneiders 100 zu verursachen. Ins-
besondere dann, wenn der Spiralnut-Gewinde-
schneider in Folge der Verwendung von wasserlosli-
chem Schneiddl und MQL (Minimum Quantity Lubri-
cation — minimale Menge von Schmiermittel) oder
desgleichen stumpf wird, sind die Spane kaum ge-
krauselt und erstrecken sich der Lange nach, was
eine irregulare Bewegung erkennen lasst. Somit wer-

den die Spane leicht zerschnitten, um eine betracht-
liche Méglichkeit des Absplitterns der Schneidkanten
oder des Bruchs des Spiralnut-Gewindeschneiders
zu verursachen.

[0004] Im Gegensatz dazu schlagt die Patentverof-
fentlichung 2 eine Technologie eines Verhinderns ei-
nes Auftretens eines Absplitterns der Schneidkanten
an korperfernen Enden, das heildt an oberen Enden,
vor. Wie dies in der Fig. 4B gezeigt ist, weist der mit
Gewinde versehene Abschnitt 102 einen Vollgewin-
deabschnitt, der einen abschragungsseitigen Gewin-
deabschnitt 124 hat, welcher an einer Seite des Ab-
schragungsabschnitts 120 ausgebildet ist, und einen
schaftseitigen Gewindeabschnitt 124 auf, der in ei-
nem Bereich naher zu dem Schaft 106 ausgebildet
ist. Aulder zwei bis fiinf Gewindegangen des abschra-
gungsseitigen Gewindeabschnitts 122 angrenzend
an ein korperfernes Ende des Abschragungsab-
schnitts 120 sind Kronenabschnitte des schaftseiti-
gen Gewindeabschnitts 124, die radial auferhalb von
annahernd einem effektiven Durchmesser positio-
niert sind, weggeschnitten (Gewindegange sind ent-
fernt). Somit ist das Auftreten eines Absplitterns der
Schneidkanten an korperfernen Enden von diesen
verhindert.

[Patentverdffentlichung 1] Japanische Patentverof-
fentlichung 4-75186

[Patentverdffentlichung 2] Japanische Patentverof-
fentlichung 10-118844

OFFENBARUNG DER ERFINDUNG

[0005] Durch die Erfindung zu I6sende Aufgabe Al-
lerdings werden bei dem Spiralnut-Gewindeschnei-
der, der in der Patentveroéffentlichung 2 offenbart ist,
nur die radial nach auRen weisenden Abschnitte (Au-
Rendurchmesserabschnitt), die auRerhalb des effek-
tiven Durchmessers positioniert sind, weggeschnit-
ten. Daher sind sogar nach solch einer Beseitigung
die koérperfernen Enden der Schneidkanten nach wie
vor scharf, um die Spane leicht abzuschneiden und
um leicht abgesplittert zu werden. Somit war der her-
kémmliche Spiralnut-Gewindeschneider auf eine an-
gemessene Weise nicht ausreichend zufriedenstel-
lend.

[0006] Die vorliegende Erfindung wurde unter Be-
ricksichtigung der vorstehenden Situationen vollen-
det und hat die Aufgabe, ein Auftreten des Absplit-
terns der Schneidkanten und einen Bruch des Spiral-
nut-Gewindeschneiders, der aus dem Abschnitten
der Schneidkanten resultierte, die dem ausgesetzt
sind, wenn ein Vollgewindeabschnitt in ein mit Gewin-
de versehenes Loch geschraubt wird, das durch ei-
nen abgeschragten Abschnitt ausgebildet wurde,
weiter effektiv zu verhindern.
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Mittel zum Ldsen der Aufgabe

[0007] Zum Ldsen der vorstehenden Aufgabe be-
zieht sich ein erster Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung auf einen Spiralnut-Gewindeschneider, der ei-
nen mit Gewinde versehenen Abschnitt aufweist, der
Schneidkanten hat, die entlang von Spiralnuten aus-
gebildet sind, welche ausgebildet sind, um die Au-
Rengewindegange aufzuteilen, und in ein vorbereite-
tes Loch geschraubt wird, um durch die Schneidkan-
ten Innengewindegange an einer Innenumfangsfla-
che des vorbereiteten Lochs zu schneiden, wobei
Spane durch die Spiralnuten zu einem Schaft hin ge-
geben werden.

[0008] Beidem Spiralnut-Gewindeschneider (i) wer-
den Schneidflachen der Schneidkanten eines schaft-
seitigen Gewindeabschnitts mit Abschragungen aus-
gebildet, die sich in Umfangsrichtung zu Kronen der
Gewindegange hin zurlickziehen, und der schaftsei-
tige Gewindeabschnitt ist an einem Vollgewindeab-
schnitt des Gewindeabschnitts ausgebildet, aul3er fir
einen abschragungsseitigen Gewindeabschnitt, der
mehr als einen Gewindegang hat und nicht mehr als
funf Gewindegange hat, die an einem korperfernen
Ende angrenzend an einen abgeschragten Abschnitt
ausgebildet sind, und naher dem Schaft als dem ab-
schragungsseitigen Gewindeabschnitt ist; und (ii) hat
jede der Abschragungen eine Abschragungshohe
Hmen, die von 15% bis 100% einer Gewindehohe
Hneji des Vollgewindeabschnitts reicht.

[0009] Bei einem zweiten Aspekt der vorliegenden
Erfindung sind die Abschragungen flache ebene Ab-
schragungen oder R(Rund)-Bogen-Abschragungen.

Wirkung der Erfindung

[0010] Gemall dem Spiralnut-Gewindeschneider
sind auf dem schaftseitigen Gewindeabschnitt des
Vollgewindeabschnitts des mit Gewinde versehenen
Abschnitts, der in dem Bereich naher zu dem Schaft
ausgebildet ist, die Schneidkanten mit den Abschra-
gungen ausgebildet. Die Abschragungen haben die
Schneidflachen, die jeweils die Abschragungshdéhe
Hmen haben, die in den Bereich von 15 bis 100% der
Gewindehdhe Hneji fallt. Dies ermdglicht es den Spa-
nen, dass sie jeweils weit leichter zu einem AulRen-
umfangsbereich ausgestolRen werden, das heifdt ei-
nem Raum entlang den Nuten. Zusatzlich dazu koén-
nen die Schneidkanten die erhdhte Festigkeit in Fol-
ge der Ausbildung der Abschragungen aufweisen.
Dies verhindert effektiv das Auftreten eines Absplit-
terns der Schneidkanten und einen Bruch des Spiral-
nut-Gewindeschneiders, der durch das Zerschneiden
der Spane verursacht wird.

[0011] Zudem ist der abschragungsseitige Gewin-
deabschnitt, der an dem Vollgewindeabschnitt des
mit Gewinde versehenen Abschnitts an dem korper-

fernen Ende ausgebildet ist, angrenzend an den ab-
geschragten Abschnitt, der einen originalen vollstan-
digen Gewindeaufbau mit mehr als einem Gewinde-
gang und nicht mehr als funf Gewindegangen hat.
Zusatzlich dazu hat der schaftseitige Gewindeab-
schnitt, der mit den Abschragungen ausgebildet ist,
einen originalen Gewindeaufbau bis auf Bereiche je-
weils um die Schneidkanten herum. Somit kann ein
Gesamtbereich des Vollgewindeabschnitts die exzel-
lente Fuhrungswirkung (in lead feed — im Gangho-
henvorschub) haben, wie die, die durch einen Aufbau
erzielt werden kann, in dem die Kronen der Gewinde-
gange bei dem zylindrischen Aufbau in den Berei-
chen radial auRerhalb der effektiven Durchmesser
weggeschnitten sind. Dies kann die Innengewinde
mit weiter erhdhter Prazision einziehen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0012] Die Fig. 1A bis Fig. 1C sind Ansichten, die
einen Spiralnut-Gewindeschneider eines Ausflh-
rungsbeispiels gemafl der vorliegenden Erfindung
zeigen; Fig. 1A ist eine Ansicht von vorn; Fig. 1B ist
eine vergroRerte Ansicht im Querschnitt entlang ei-
ner Linie B-B der Fig. 1A; und Fig. 1C ist eine vergro-
Rerte Ansicht im Querschnitt entlang einer Linie C-C

der Fig. 1A.

[0013] Fig. 2 ist eine Ansicht, die ein weiteres Aus-
fuhrungsbeispiel in Querschnitt entsprechend zu
dem veranschaulicht, das in der Eig. 1C gezeigt ist.

[0014] Fig. 3A und Fig. 3B sind Tabellen, die die Er-
gebnisse von Dauerhaftigkeitstests veranschauli-
chen, welche auf Teststiicke Nr. 1 bis 10, die Produk-
te der vorliegenden Erfindung umfassen, von zehn
Arten durchgefuhrt wurden, die jeweils zwei Stiicke
verwendeten; Eig. 3A ist eine Tabelle, die die Spezi-
fikationen der Teststlicke der zehn Arten veranschau-
licht; und Fig. 3B ist eine Tabelle, die Testergebnisse
der Dauerhaftigkeitstests zeigt.

[0015] FEig. 4A und Eig. 4B sind Ansichten, die ei-
nen herkdmmlichen Spiralnut-Gewindeschneider
veranschaulichen; Fig. 4A ist eine Querschnittsan-
sicht, die einen Zustand zeigt, in dem ein Gewindeab-
schnitt in ein vorbereitetes Loch zum Einziehen ge-
schraubt wird; und Fig. 4B ist eine Ansicht von vorn,
die den Spiralnut-Gewindeschneider zeigt, bei der
ein Vollgewindeabschnitt in einer zylindrischen Weise
weggeschnitten ist, um zu verhindern, dass Spane
zerschnitten werden.

BESTE ART UND WEISE ZUM AUSFUHREN DER
ERFINDUNG

[0016] Ein Spiralnut-Gewindeschneider der vorlie-
genden Erfindung erméglicht es, dass Spane zu ei-
nem Schaft hin abgegeben werden. Genauer gesagt
ist der Spiralnut-Gewindeschneider in einer Ausfih-
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rungsform mit Schneidkanten entlang rechtsgangiger
Spiralnuten ausgebildet, um bei einer Betrachtung
von dem Schaft her im Uhrzeigersinn drehend ange-
trieben zu werden, um eine Schneidarbeit auszufih-
ren. Bei der anderen Ausfihrungsform hat der Spiral-
nut-Gewindeschneider Schneidkanten entlang links-
gangiger Spiralnuten ausgebildet, um bei einer Be-
trachtung von dem Schaft her entgegen der Uhrzei-
gerrichtung drehend angetrieben zu werden, um eine
Schneidarbeit auszufihren.

[0017] Der Spiralnut-Gewindeschneider kann aus
einem Werkzeugmaterial wie beispielsweise Hoch-
geschwindigkeitswerkzeugstahl (Hochgeschwindig-
keitsstahl) oder zementiertem Carbidstahl oder des-
gleichen gemacht sein oder méglicherweise mit einer
Hartbeschichtung von TiAIN, TiN, TiCN oder desglei-
chen abhangig von den Erfordernissen bereitgestellt
sein. Des Weiteren zeigt der Spiralnut-Gewindeboh-
rer der vorliegenden Erfindung exzellente vorteilhafte
Effekte insbesondere dann, wenn sich die Spane
leicht der Lange nach erstrecken, um sich in Folge ei-
nes Stumpfwerdens des Spiralnut-Gewindeschnei-
ders irregular zu bewegen, was bei dem Gewinde-
schneiden mit der Verwendung von wasserldslichem
Olbasiertem Schmiermittel, MQL (minimale Menge
von Schmiermittel) oder dllosem Trockenbearbeiten
auftritt. Allerdings kann der Spiralnut-Gewinde-
schneider der vorliegenden Erfindung natirlich zum
Gewindeschneiden unter Nassarbeit verwendet wer-
den, wobei ein schmierdlbasierendes Mittel bei einer
angemessenen Zufuhrrate zugefihrt wird.

[0018] Wenn ein abschragungsseitiger Gewindeab-
schnitt, der Schneidflachen hat, die nicht mit der Ab-
schragung ausgebildet sind, eines Vollgewindeab-
schnitts weniger als einen Gewindegang hat, wird der
Spiralnut-Gewindeschneider kaum mit einer erhoh-
ten Prazision gefihrt (in lead feed — im Ganghéhen-
vorschub). Wahrenddessen wird, wenn der abschra-
gungsseitige Gewindeabschnitt mehr als flinf Gewin-
degange hat, der abschragungsseitige Gewindeab-
schnitt leicht die Spane zerschneiden, was zum Ab-
splittern der Schneidkanten oder zum Bruch des Spi-
ralnut-Gewindeschneiders flihrt. Daher muss der ab-
schragungsseitige Gewindeabschnitt mehr als einen
Gewindegang und nicht mehr als finf (5) Gewinde-
gange haben, das heifdt finf oder weniger als finf.

[0019] Eine Abschragungshéhe Hmen der Abschra-
gung bezieht sich auf eine radiale Abmessung, die
basierend auf einem koérperfernen Ende (einer Au-
Renumfangskante) jeder Schneidkante gemessen
werden, bevor die kérperfernen Enden, das heil3t die
radial oberen Enden, abgeschragt werden. Eine Ge-
windehoéhe (Hneji) des Vollgewindeabschnitts be-
zieht sich auf eine radiale Abmessung eines Gewin-
des zwischen einer Wurzel und einer Spitze von die-
sem und ist insbesondere durch den Ausdruck (Ge-
windeschneider-Auflendurchmesser Gewinde-

schneider-Wurzeldurchmesser)/2" dargestellt. Wenn
die Abschragungshéhe Hmen niedriger als 15% der
Gewindehohe Hneji ist, kann die Abschragung den
Zerschneidvorgang der Spane nicht verhindern und
kann keine angemessen erhohte Festigkeit der
Schneidkanten ermdéglichen. Im Gegensatz dazu
wird, wenn die Abschragungshéhe Hmen 100% der
Gewindehdhe Hneji Uberschreitet, ein Spalt zwi-
schen dem vorbereiteten Loch (mit Gewinde verse-
henen Loch) und dem Spiralnut-Gewindeschneider
erzeugt, wodurch ein nachteiliger Effekt eines leich-
ten Zerschneidens der Spane erzeugt wird. Daher
muss die Abschragungshéhe Hmen in einen Bereich
zwischen 15% und 100% der Gewindehdhe Hneji fal-
len. Die Abschragungshdhe Hmen kann zum Beispiel
konstant im Wert fixiert sein aber kann moéglicherwei-
se in einer axialen Richtung in einem vorbestimmten
Bereich in einer kontinuierlichen oder stufenartigen
Weise verandert werden. Alternative dazu kann die
Abschragungshéhe Hmen verschiedene Abmessun-
gen haben, die fur mehrere Schneidkanten jeweils
verschieden sind.

[0020] Abgeschragte Formen koénnen eine flache
ebene Abschragung oder eine R-Bogen-Abschra-
gung haben. Die flache ebene Abschragung ist im
Folgenden im Detail unter Bezugnahme auf einen
Fall beschrieben, bei dem jede flache ebene Ab-
schragung einen Abschragungswinkel 6 hat, der im
Bezug auf eine Basislinie L geneigt ist, die zwischen
einem radial kérperfernen Ende, das heif3t dem obe-
ren Ende (AuRenumfangskante) der Schneidkante
vor dem Abschragen und einer Gewindeschneidach-
se O in einem Querschnitt rechtwinklig zu jeder
Schneidkante verbindet. Wenn der Abschragungs-
winkel 8 zu klein ist, dann kann die Abschragung die
Unterdriickungswirkung des Zerschneidens der Spa-
ne nicht ermdglichen und kann die Festigkeit der
Schneidkante durch die Abschragung verbessern.
Somit kann der Abschragungswinkel 6 vorzugsweise
so ausgewahlt werden, dass er in einen Wert von
zum Beispiel 20° oder mehr fallt.

[0021] Im Gegensatz dazu hat, wenn der Abschra-
gungswinkel 8 zu groB ist, der Spiralnut-Gewinde-
schneider einen verkleinerten Winkel zwischen der
Abschragung und der Schneidflache, wodurch die
Spane mit einer erhéhten Wahrscheinlichkeit leicht
gefangen werden. Somit kann der Abschragungswin-
kel 8 vorzugsweise so ausgewahlt werden, dass er in
einen Wert von zum Beispiel 60° oder weniger fallt.
Obwohl der Abschragungswinkel 8 einen festen Wert
haben kann, kann er méglicherweise in einen vorbe-
stimmten Bereich entlang einer axialen Richtung in
einer kontinuierlichen oder stufenartigen Weise ver-
andert werden. Bei einer Alternative kann der Ab-
schragungswinkel 8 verschiedene Abmessungen ha-
ben, die fur eine Vielzahl von Schneidkanten jeweils
verschieden sind.
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[0022] Die R-Abschragung ist in einer Kreisbogen-
ausbildung ausgebildet mit einem Radius, der anna-
hernd fixiert ist, sodass die R-Abschragung sanft mit
der Schneidflache und der Krone des Gewindegangs
in einem Querschnitt zu zum Beispiel der Schneid-
kante verbunden ist. Allerdings kann die R-Abschra-
gung eine Kreisbogenausbildung mit dem Krim-
mungsradius haben, der sich in Folge einer Arbeits-
erleichterung kontinuierlich verandert.

[0023] Gewindegange des Vollgewindeabschnitts
kénnen jeweils vorzugsweise Gewindeaussparun-
gen, das heil’t Aussparungen wie beispielsweise ex-
zentrische Aussparungen oder desgleichen haben.
Bei einer Alternative kdnnen Gewindegange von ei-
ner festgelegten diametrischen Abmessung ohne
Aussparungen angenommen werden. Das heil}t, es
kann fur den Spiralnut-Gewindeschneider der vorlie-
genden Erfindung gentigen, die Abschragungen an
den Schneidflachen der Schneidkanten des schaft-
seitigen Gewindeabschnitts des Vollgewindeab-
schnitts zu haben und es kann fir die Gewindegang-
aussparungen ausreichen, eine Vielzahl von Gestal-
tungen inklusive dem Vorhandensein/Nicht-Vorhan-
densein der Gewindegangaussparungen anzuneh-
men. Zum Beispiel kdnnen Bereiche der Gewinde-
gange in unmittelbarer Nahe zu den Kronen in zylin-
drischen Ausbildungen weggeschnitten sein.

[0024] Ein Nutwinkel der Spiralnut, die an dem mit
Gewinde versehenen Abschnitt vorgesehen ist, kann
vorzugsweise so ausgewahlt sein, dass er von etwa
15° bis 50° reicht. Zudem wird die Anzahl von Zéhnen
der Schneidkanten geeignet verandert, um abhangig
vom zu schneidenden Arbeitsmaterial oder einer Ge-
windeschneidgroRe zum Beispiel 2 bis 6 Schneid-
kanten zu haben.

[Ausflhrungsbeispiel]

[0025] Im Folgenden sind Ausfiihrungsbeispiele der
vorliegenden Erfindung im Detail unter Bezugnahme
auf die beigefligten Zeichnungen beschrieben. Die
Fig. 1A bis Fig. 1C sind Ansichten, die einen Spiral-
nut-Gewindeschneider eines Ausflhrungsbeispiels
gemal der vorliegenden Erfindung zeigen; Fig. 1
zeigt eine Ansicht von vorn; Fig. 1B ist eine vergro-
Rerte Ansicht im Querschnitt entlang einer Linie B-B
der Fig. 1A; und Fig. 1C ist eine vergrof3erte Ansicht
im Querschnitt entlang einer Linie C-C der Fig. 1A.

[0026] Ein Spiralnut-Gewindeschneider 10 weist ei-
nen Schaft 12, einen Nackenabschnitt 14 und einen
mit Gewinde versehenen Abschnitt 16 auf, die einsti-
ckig auf einer gemeinsamen Achse O in dieser Rei-
henfolge ausgebildet sind. Der mit Gewinde versehe-
ne Abschnitt 16 hat AuRengewindegange, die in Nut-
profilen entsprechend zu schneidenden Innengewin-
den ausgebildet sind, und drei Spiralnuten 20, die so
ausgebildet sind, dass sie die AuRengewindegange

aufteilen. Der mit Gewinde versehene Abschnitt 16
weist einen Abschragungsabschnitt 22, der an einem
axial kérperfernen Ende von sich mit Gewindegan-
gen 18 der AuRengewindegange ausgebildet ist, die
in der axialen Richtung in einer verjlingten Weise ent-
fernt sind, und einem Vollgewindeabschnitt 24 auf,
der sich an den Abschragungsabschnitt 22 an-
schlie3t und die Vollgewindegange 18 hat. Schneid-
kanten 26 sind Kammlinien zwischen dem mit Gewin-
de versehenen Abschnitt 16 und den Spiralnuten 16
ausgebildet.

[0027] Die Spiralnuten 20 sind rechtsgangige
Schraubenlinien, von denen jede einen Steigungs-
winkel hat, der in einen Bereich von zum Beispiel 15
bis 50° fallt, um bei einem Wert von etwa 40° zu lie-
gen. Bei der Verwendung wird der Spiralnut-Gewin-
deschneider 10 bei einer Betrachtung von der Welle
12 her in Uhrzeigerrichtung drehbar angetrieben, so-
dass ein korperfernes Ende zum Beispiel in das vor-
bereitete Loch 112 des Werkmaterials 110 ge-
schraubt wird, wie dies in der Fig. 4A gezeigt ist. So-
mit werden die Innengewindegange an einer Innen-
umfangsflache des vorbereiteten Lochs 112 ge-
schnitten, wobei die Spiralnuten 20 es ermdglichen,
dass Spane zu dem Schaft 12 hin abgegeben wer-
den.

[0028] Der Vollgewindeabschnitt 24 hat Abschra-
gungen, das heif3t abgeschragte Abschnitte 30. jede
dieser Abschragungen 30 ist an einer Schneidflache,
das heilt einer Kratzflache (die einen Teil jeder Spi-
ralnut 20 bildet), der Schneidkante 26 eines schaft-
seitigen Gewindeabschnitts 24b ausgebildet, der in
einen Bereich naher zu dem Schaft 12 ausgebildet
ist, bis auf einen abschragungsseitigen Gewindeab-
schnitt 24a. Der abschragungsseitige Gewindeab-
schnitt 24a ist an dem Vollgewindeabschnitt 24 in ei-
nem Endabschnitt von diesem ausgebildet, um an-
schlieRend an den abgeschragten Abschnitt 22 zu
sein, und hat mehr als einen Gewindegang und nicht
mehr als finf Gewindegange. Die Abschragungen 30
sind in Umfangsrichtung (zur Gegenspitzenseite) zu
den Kronen hin, das heilt zu den AuRenumfangen
der Gewindegange 18, zurliickgezogen. Das heil}t,
die Abschragungen 30 sind in Umfangsrichtung (zur
Gegenspitzenseite) geneigt, wenn sich der Abstand
von der Achse erhoht. Die Fig. 1B ist eine Quer-
schnittsansicht des abschragungsseitigen Gewinde-
abschnitts 24a, der keine Abschragungen 30 auf-
weist. Die Fig. 1C ist eine Querschnittsansicht des
schaftseitigen Gewindeabschnitts 24b, bei dem die
Abschragungen 30 vorgesehen sind. Die Abschra-
gungen 30 hat eine Abschragungshéhe Hmen, die so
bestimmt ist, dass sie bei einem Wert von zum Bei-
spiel 50% liegt, der in einem Bereich von 15% bis
100% einer Gewindehdhe Hneji des Vollgewindeab-
schnitts 24 fallt. Die Abschragungshéhe Hmen stellt
eine radiale Abmessung der Abschragung dar, die
basierend auf einem kdrperfernen Ende gemessen
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wird, das heil’t einem radial oberen Ende (AuRenum-
fangskante) jeder Schneidkante 26 vor der Ausbil-
dung jeder Abschragung. Die Gewindehdhe Hneji
stellt eine radiale Abmessung des Gewindes 18 von
einer Wurzel zu einer Krone dar, die konkret durch die
Beziehung (Gewindeschneider-Auliendurchmesser
— Gewindeschneider-Wurzeldurchmesser)/2 ausge-
drickt wird.

[0029] Die Abschragung 30 ist eine flache ebene
Abschragung mit einem Abschragungswinkel 6, der
in Bezug auf eine Basislinie L abgewinkelt ist, die zwi-
schen dem koérperfernen Ende (AuRenumfangskan-
te) der Schneidkante 26 vor der Ausbildung der Ab-
schragung und einer Gewindeschneiderachse O ver-
bindet, die bei einem Wert von anndhernd zum Bei-
spiel 45° innerhalb eines Bereichs von 20 bis 60°
liegt. Der Abschradgungswinkel 0 ist in einem Quer-
schnitt rechtwinklig zu der Achse O in der Fig. 1C
dargestellt. Genau genommen stellt der Abschra-
gungswinkel 6 allerdings einen Winkel im Querschnitt
rechtwinklig zu der Schneidkante 26 dar, der entlang
jeder Spiralnut 20 ausgebildet ist und in einen Wert
fallt, der von 20 bis 60° reicht.

[0030] Bei dem veranschaulichten Ausfiihrungsbei-
spiel werden sowohl die Abschragungshéhe Hmen
wie auch der Abschragungswinkel 8 in festgelegten
Abmessungen bei festgelegten Winkeln Uber einen
gesamten Bereich des schaftseitigen Gewindeab-
schnitts 24b festgelegt. Bei dem veranschaulichten
Ausfuhrungsbeispiel ist zudem der Spiralnut-Gewin-
deschneider 10 aus Hochgeschwindigkeitswerk-
zeugstahl (pulverisiertem Hochgeschwindigkeits-
stahl) ausgebildet, wobei der mit Gewinde versehene
Abschnitt 16 eine Hartbeschichtung aus TiCN hat.
Obwohl jeder der Gewindegange 18 des Vollgewin-
deabschnitts 24b in den Eig. 1B und Eig. 1C jeweils
ein Profil hat, das sich mit einer fixierten radialen Ab-
messung ohne Abschragungsaussparung zu einer
Ferse erstreckt, kann der Gewindegang 18 abhangig
von den Erfordernissen eine Aussparung wie bei-
spielsweise eine exzentrische Gewindeaussparung
oder desgleichen haben. Die Gewindegange 18 des
Abschragungsabschnitts 22 sind jeweils mit vorbe-
stimmten Aussparungen ausgebildet.

[0031] Gemal dem Spiralnut-Gewindeschneider 10
der vorliegenden Erfindung sind von dem Vollgewin-
deabschnitt 24 des mit Gewinde versehenen Ab-
schnitts 16 die Schneidkanten 26 des schaftseitigen
Gewindeabschnitts 24b in dem Bereich naher zu
dem Schaft 12 mit den Abschragungen 30 ausgebil-
det. Die Abschragungen 30 haben die Schneidfla-
chen, die jeweils die Abschrdgungshéhe Hmen ha-
brn, die in den Bereich von 15% bis 100% der Gewin-
dehohe Hneji fallt. Dies ermdglicht es den Spanen,
weit leichter zu einem AufRenumfangsbereich hin,
das heilt jeweils zu einem Raum entlang der Ab-
schragung 30, gestol3en zu werden. Zusatzlich dazu

kénnen die Schneidkanten 26 aufgrund einer Ausbil-
dung der Abschragungen 30 die erhdhte Festigkeit
haben. Dies verhindert effektiv das Auftreten von Ab-
splitterungen der Schneidkanten und eines Bruchs
des Spiralnut-Gewindeschneiders, der durch das
Zerschneiden der Spane verursacht wird. Somit hat
der Spiralnut-Gewindeschneider die erhéhte Dauer-
haftigkeit (Betriebslebensdauer).

[0032] Des Weiteren ist von dem Vollgewindeab-
schnitt 24 des mit Gewinde versehenen Abschnitts
16 der abschragungsseitige Gewindeabschnitt 24a
an dem Vollgewindeabschnitt 24 an dem axial kérper-
fernen Ende von diesem anschlieRend an den Ab-
schragungsabschnitt 22 ausgebildet, der eine origi-
nal vollstandige Gewindeausbildung mit mehr als ei-
nem Gewindegang und nicht mehr als finf Gewinde-
gangen hat. Zuséatzlich dazu hat der schaftseitige Ge-
windeabschnitt 24b, der mit den Abschragungen 30
ausgebildet ist, eine originale Gewindeausbildung je-
weils bis auf Bereiche um die Schneidkanten 26a he-
rum. Somit kann der gesamte Bereich des Vollgewin-
deabschnitts 24 die exzellenteren Fuhrungswirkun-
gen (in lead feed — im Ganghdhenvorschub) haben
als die, die durch einen Aufbau erzielt werden, bei
dem die Kronen der Gewindegange in der zylindri-
schen Ausbildung in den Bereichen radial aulerhalb
der effektiven Durchmesser weggeschnitten sind.
Dies kann die Innengewinde mit weiter erhéhter Pra-
zision schneiden.

[0033] Des Weiteren hat bei dem vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel die Abschragung 30, die in der fla-
chen ebenen Abschragung ausgebildet ist, den Ab-
schragungswinkel 6, der in einen Wertebereich von
20° bis 60° fallt. Der Abschragungswinkel 0 erlaubt es
den Abschragungen 30, geeignet die Unterdru-
ckungswirkung des Zerschneidens der Spane zu er-
zielen und die Festigkeit der Schneidkanten zu ver-
bessern. Somit hat der Spiralnut-Gewindeschneider
die erhdhte Dauerhaftigkeit.

[0034] Wahrend bei dem veranschaulichten Aus-
fuhrungsbeispiel die Abschrdgungen 30 jeweils in
den flachen ebenen Abschradgungen ausgebildet
sind, kdnnen R-Abschragungen 32, das heil’t runde
Abschragungen 32 vorgesehen sein, wie dies in der
Fig. 2 gezeigt ist. Die R-Abschragungen 32 sind an
den Spiralnuten 20 jeweils im Querschnitt rechtwink-
lig zu der Schneidkante 22 ausgebildet, um sanft an-
schliefend an die Schneidflachen (Spiralnuten 20)
und die Kronen der Gewindegange 18 zu sein. Jede
der R-Abschragungen 32 hat einen kreisférmigen
Bogen mit zum Beispiel einer nahezu festen Krim-
mung.

[0035] Die Fig. 3A und Fig. 3B sind Tabellen, die
Testergebnisse von zehn Arten von Teststlicken mit
den Nr. 1 bis 10 veranschaulichen, die die Teststlicke
der vorliegenden Erfindung umfassen, wobei jedes in
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zwei Sticken vorbereitet wurde und entsprechende
Teststlicke zum Gewindeschneiden unter einer im
Folgenden aufgelisteten Schneidbedingung verwen-
det wurde, um deren Dauerhaftigkeit zu Uberprifen.
Die Fig. 3A ist eine Tabelle, die die Spezifikationen
der Teststlicke von zehn Arten veranschaulicht. Die
Fig. 3B ist eine Tabelle, die Testergebnisse der Test-
stlicke zeigt, wobei deren Dauerhaftigkeit im Hinblick
auf das Vorhandensein/Nichtvorhandensein des Ab-
splitterns oder des Bruchs Uberprift wurde.

(Schneidzustand)

— GrofRe: M8 x 1,25

— Bearbeitetes Material: SUS304

— Schneidgeschwindigkeit: 8 m/min

— Form des vorbereiteten Lochs: Durchgangsloch
mit @ 6.8 x 25 mm

— Effektive Lange der Gewinde: 16 mm (2 mal der
des Werkzeugmessers)

— Schneidflussigkeit: wasserldsliches Schneiddl
— Verwendete Maschine: quer verlaufendes Bear-
beitungscenter

[0036] Die Teststiicke Nr. 1 bis 10 haben dieselbe
grundlegende Form wie die des Spiralnut-Gewinde-
bohrers 10 des vorliegenden Ausflihrungsbeispiels.
In der Fig. 3A bezeichnen unterstrichene Teile die
Positionen, die von der vorliegenden Erfindung ver-
schieden sind. Das heil’t, das Teststlick Nr. 1 repra-
sentiert die herkdmmlichen Produkte, bei denen die
Abschragungen 30 oder 32 nicht vorgesehen sind.
Die Teststlicke Nr. 2 reprasentieren die herkdmmli-
chen Produkte, die in der Patentverdffentlichung 2 of-
fenbart sind. Jedes von ihnen beinhaltet den ab-
schragungsseitigen Gewindeabschnitt 24a mit vier
Gewindegangen und den schaftseitigen Gewindeab-
schnitt 24b, dessen Krone in der zylindrischen Form
in Bereichen weggeschnitten ist, welche den effekti-
ven Durchmesser radial Uberschreiten. Die Teststu-
cke Nr. 3 reprasentieren Vergleichsprodukte, von de-
nen jedes den abschragungsseitigen Gewindeab-
schnitt 24a mit den vier Gewindegangen hat und die
Abschragung des Abschragungswinkels 8 = 45° hat.
Allerdings ist die Abschragungshéhe Hmen mit 10%
einer Gewindehdhe Hneji zu klein.

[0037] All die Teststlicke Nr. 4 bis 8 reprasentieren
Produkte der vorliegenden Erfindung, wobei jedes
mit dem abschragungsseitigen Gewindeabschnitt
24a mit 1,5 Gewindegangen oder vier Gewindegan-
ge ausgebildet ist, von denen jedes die ebene Ab-
schragung mit dem Abschragungswinkel 6 von 30°
oder 45° oder die R-Abschragungen in der kreisférmi-
gen Bogenausbildung ausgebildet hat, und jede der
Abschragungshéhen Hmen hat jeweils einen Wert
von 20%, 50% und 100% der Gewindehdhe Hneji.
Die Teststlicke Nr. 9 reprasentieren Vergleichspro-
dukte, die jeweils mit den abschragungsseitigen Ge-
windeabschnitt 24a mit vier Gewindegangen ausge-

bildet ist, wobei jedes die Abschragungen mit einem
Abschragungswinkel 8 = 45° hat und eine Abschra-
gungshéhe Hmen mit einem Wert von 1,2 mal der
Gewindehdhe Hneji zu groR ist. Die Teststiicke Nr. 10
reprasentieren Vergleichsprodukte, von denen jedes
einen Abschragungswinkel 8 = 45° hat und eine Ab-
schragungshéhe Hmen 50% der Gewindehdhe Hneji
betragt. Allerdings hat der abschragungsseitige Ge-
windeabschnitt 24a eine zu grol3e Anzahl von Gewin-
degangen mit sechs Gewindegangen.

[0038] Wie dies aus den Testergebnissen deutlich
wird, die in der Fig. 3B gezeigt sind, kdnnen all die
Teststlicke Nr. 4 bis 8 der vorliegenden Erfindung Ge-
winde in mehr als 900 Locher schneiden. Insbeson-
dere blieben die Teststlicke Nr. 5 bis 7 weiterhin be-
triebsbereit, um anschlieBend sogar nach dem Ge-
windeschneiden von 1000 Léchern noch Gewinde
schneiden zu kénnen. Im Gegensatz dazu ist eines
der Teststlicke Nr. 1 der herkémmlichen Technik blof3
in Folge des Schneidens von Gewinden in das 56.
Loch beschadigt. Eines der Teststlicke Nr. 2, das den
effektiven diametrischen Abschnitt in der zylindri-
schen Form weggeschnitten hat, ist in Folge des
Schneidens des Gewindes des 598. Lochs bescha-
digt. Obwohl dieses Teststick Nr. 2 eine weiter er-
heblich erhdhte Dauerhaftigkeit offenbart hat als jene
der Teststlicke Nr. 1 betrug solch ein Ergebnis anna-
hernd die Halfte der Dauerhaftigkeit der Produkte
(Teststicke Nr. 5 bis 8) der vorliegenden Erfindung.

[0039] Des Weiteren ist eines der Vergleichsproduk-
te der Teststlicke Nr. 3 in Folge des Einschneidens ei-
nes Gewindes in das 108. Loch beschadigt und kann
nicht die Dauerhaftigkeit mit dem Vorsehen der Ab-
schragungen 30 verbessern. Darliber hinaus kann ei-
nes der Vergleichsprodukte der Teststlicke Nr. 9 und
10 jeweils 608 und 705 Lécher mit Gewinde verse-
hen. Obwohl diese Teststlicke zu einem gewissen
Grad Effekte hinsichtlich einer Verbesserung der
Dauerhaftigkeit hatte, offenbarten sie keinen erhebli-
chen Unterschied im Vergleich zu den Ergebnissen
der Vergleichsprodukte der Teststlicke Nr. 2.

[0040] Im Vorangehenden wurde es, wahrend die
vorliegende Erfindung oben unter Bezugnahme auf
die beigeflgten Zeichnungen beschrieben wurde,
beabsichtigt, dass das beschriebene Ausflihrungs-
beispiel nur als Veranschaulichung der vorliegenden
Erfindung betrachtet werden kann, und dass die vor-
liegende Erfindung auf zahlreiche Abwandlungen
und Verbesserungen angewendet werden kann, die
auf dem Wissen des Fachmanns basieren.

INDUSTRIELLE ANWENDBARKEIT

[0041] Bei dem Spiralnut-Gewindeschneider sind
an dem Vollgewindeabschnitt des mit Gewinde ver-
sehenen Abschnitts die Schneidkanten des schaft-
seitigen Gewindeabschnitts in dem Bereich naher zu
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dem Schaft mit den Abschragungen ausgebildet. Die
Abschragungen haben die Schneidflachen, die je-
weils die Abschragungshéhe Hmen haben, welche in
dem Bereich von 15% bis 100% der Gewindehbhe
Hneiji fallt. Dies ermdglicht es, dass die Spane weit
leichter entlang der Abschragungen zu einem Au-
Renumfangsbereich hin gestoRen werden. Zusatzlich
dazu kénnen die Schneidkanten dank der Ausbildung
der Abschragungen die erhdhte Festigkeit haben.
Dies verhindert effektiv das Auftreten eines Absplit-
terns der Schneidkanten und eines Bruchs des Spi-
ralnut-Gewindeschneiders, das/der durch das Zer-
schneiden der Spane verursacht wird. Somit kann
der Spiralnut-Gewindeschneider vorteilhaft fir das
Gewindeschneiden verwendet werden.

ZUSAMMENFASSUNG

[0042] Wie dies in der Fig. 1 gezeigt ist, sind die
Kratzflachen von Schneidkanten 26 eines schaftseiti-
gen Gewindeabschnitts 24b, der in einem Vollgewin-
deabschnitt ausgebildet ist, mit Abschragungen 30
ausgebildet, die die Abschrdgungshéhe Hmen ha-
ben, die in den Bereich von 15% bis 100% der Ge-
windehdhe Hneji fallen. Dies ermoglicht es den Spa-
nen, weit leichter entlang der Abschragungen 30 zu
einem AuRenumfangsbereich hin gestoflen zu wer-
den. Zusatzlich dazu kdnnen die Schneidkanten 26
dank der Ausbildung der Abschragung 30 die erhdhte
Festigkeit haben. Dies verhindert effektiv das Auftre-
ten von Absplittern und Bruch, das/der aus dem Zer-
schneiden der Spane resultierte. Zudem ist der ab-
schragungsseitige Gewindeabschnitt 24a, der an
dem Vollgewindeabschnitt ausgebildet ist, an dem
korperfernen Ende anschlielend an den Abschra-
gungsabschnitt 22, der eine originale Vollgewin-
deausbildung mit mehr als einem Gewindegang und
nicht mehr als finf Gewindegangen hat. Zusatzlich
dazu hat der schaftseitige Gewindeabschnitt 24b, der
mit den Abschragungen 30 ausgebildet ist, eine origi-
nale Gewindeausbildung bis auf Bereiche um die
Schnittkanten 26 herum. Somit kann der gesamte
Bereich des Vollgewindeabschnitts 24 die exzellente
Flhrungswirkung (im Ganghdhenvorschub) haben.
Dies kann die Innengewinde mit hoher Arbeitsgenau-
igkeit einziehen.

Bezugszeichenliste

10 Spiralnut-Gewindeschneider

16 Gewindeabschnitt

20 Spiralnut

24 Vollgewindeabschnitt

24a abschragungsseitiger Gewindeabschnitt
24b schaftseitiger Gewindeabschnitt

26 Schneidkante

30 Abschragung (flache ebene Abschragung)
32 R-Abschragung (Abschragung)

(o)
Hmen
Hneji
0
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Patentanspriiche

1. Spiralnut-Gewindeschneider, der einen mit
Gewinde versehenen Abschnitt aufweist, welcher
Schneidkanten hat, die entlang von Spiralnuten aus-
gebildet sind, die ausgebildet sind, um die Auldenge-
windegange aufzuteilen, und in ein vorbereitetes
Loch geschraubt wird, um durch die Schneidkanten
Innengewindegange an einer Innenumfangsflache
des vorbereiteten Lochs zu schneiden, wobei Spane
durch die Spiralnuten zu einem Schaft hin abgege-
ben werden,
dadurch gekennzeichnet, dass:

Schneidflachen der Schneidkanten eines schaftseiti-
gen Gewindeabschnitts mit Abschragungen ausge-
bildet sind, die sich in Umfangsrichtung zu den Kro-
nen der Gewindegange hin zurlickziehen, und der
schaftseitige Gewindeabschnitt an einem Vollgewin-
deabschnitt des Gewindeabschnitts bis auf einen ab-
schragungsseitigen Gewindeabschnitt ausgebildet
ist, der mehr als einen Gewindegang und nicht mehr
als finf Gewindegange hat, der an einem koérperfer-
nen Ende anschlielfend an einen Abschragungsab-
schnitt ausgebildet ist und naher zu dem Schaft als
zu dem abschragungsseitigen Gewindeabschnitt ist;
und

jede der Abschragungen der Abschragungshohe
Hmen hat, die von 15% bis 100% einer Gewindehéhe
Hneji des Vollgewindeabschnitts reicht.

2. Spiralnut-Gewindeschneider gemaf Anspruch
1, wobei die Abschragungen flache ebene Abschra-
gungen oder R-Bogen-Abschragungen sind.

3. Spiralnut-Gewindeschneider gemaf Anspruch
1 oder 2, wobei die Abschragungen flache ebene Ab-
schragungen sind, die derart ausgebildet sind, dass
ein Abschragungswinkel in einem Querschnitt recht-
winklig zu den Schneidkanten, die entlang der Spiral-
nuten ausgebildet sind, von 20° bis 60° reicht.

4. Spiralnut-Gewindeschneider gemal einem
der Anspriiche 1 bis 3, wobei ein Nutwinkel der Spi-
ralnuten von 15° bis 50° reicht.

5. Spiralnut-Gewindeschneider gemal einem
der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Anzahl der Schneid-
kanten von 2 bis 6 reicht.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG.3A

TESTSTUCKE

FAKTOREN

NR.1_JOHNE ABSCHRAGUNG

NR2 [ZYLINDRISCHER AUSSCHNITT (EFFEKTIVER DURCH-
"~ |MESSER), MIT 4 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN

NR3 |49, EBENE ABSCHRAGUNG (10% DER GEW|NDE-
> | HOHE), MIT 4 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN

NR4 |45 EBENE ABSCHRAGUNG (20% DER GEWINDE-
" | HOHE), MIT 1,5 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN

NR5 |4o0 EBENE ABSCHRAGUNG (50% DER GEWINDE-
> |HOHE), MIT 4 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN

NR G 30° EBENE ABSCHRAGUNG (50% DER GEWINDE-
¥ |HOHE), MIT 4 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN

NR7 R ABSCHRAGUNG (50% DER GEWINDEHOHE),
| MIT 4 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN

NR8 |49 EBENE ABSCHRAGUNG (100% DER GEWINDE-
"~ | HOHE), MIT 4 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN

NR.9 45° EBENE ABSCHRAGUNG (1,2-FACHE GEWINDE-
| HOHE), MIT 4 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN

NR.10 |49 EBENE ABSCHRAGUNG (50% DER GEWINDE-
' HOHE), MIT 6 VERBLEIBENDEN GEWINDEGANGEN
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