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GEWINDEFRASEN

,Noch nichts

Besseres gefunden”

von Hubert Winkler Das Einbringen von Innengewinden gehort fast immer zu den letzten Operationen

an einem fast fertigen Werkstiick. Wenn dabei etwas schief geht, ist das meist fatal. Reime in Feucht bei Niirn-
berg ist mit seiner langen und grof3en Erfahrung beim Losen auch heikler Gewindeaufgaben erste Wahl.

Ob Prazision, besondere Werkstoffe oder Fertigungsbedingungen, die hoch spezialisierten Mitarbeiter der
Ernst Reime Vertriebs GmbH haben bisher noch keinen Kunden im Stich gelassen.

zeugspezialist Reime mit dem Markennamen Noris bereits

inden Dreifligern des vergangenen Jahrhunderts. Zahlrei-
che bahnbrechende Entwicklungen und Patente nahmen der
Herstellung von Innengewinden bei schwierigen Verhiltnissen
den allzeit drohenden Schrecken. Welcher Zerspaner kennt
ihn nicht, den leisen aber uniiberh6rbaren Knack, das letzte
Lebenszeichen eines Gewindebohrers.
Reime konzentriert sich seit jeher auf die unendlich vielen
speziellen Anforderungen des Mittelstandes, zum Beispiel auf

H nternational bekannt wurde der 1915 gegriindete Werk-
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Hochprazise Gewinde in
Titan durch hochprazise
Maschinen, Spannzangen,
Spannmittel und natiirlich
Werkzeuge von Reime.

Unterschiedliche hoch-
integrierte Gehause aus
Titan fiir Schrittmotoren

mit vielen prazisen
Minigewinden.

Gewinde in der Traktorenfertigung,
im Schiffsbau, bei Motoren, in der
Luft- und Raumfahrt, Gewinde in
exotischen Materialien wie auch
CFK, GFK, Titan, Inconel,... Die
Durchmesserbereiche liegen zwi-
schen 1 mm und 300 mm. Das grof3-
te mit einem Noris Gewindebohrer
gefertigte Gewinde maf$ 14 3/4 Zoll.
Bei grofien, wie bei kleinen Gewin-



den bevorzugen die Reime-Spezialisten das Gewinde-Frésen.
Bei kleinen Abmessungen knackst allzu oft der Bohrer, bei
grofien reicht oft das Drehmoment der Maschine nicht aus.
Frésen ist zudem flexibler bei unterschiedlichen Durchmes-
sern, Steigungen und ermdéglicht auch eventuelle Korrekturen.
Die hohen beim Frédsen erzielbaren und oft nétigen Schnitt-
geschwindigkeiten machen Gewinde in vielen Werkstoffen
und Anwendungsbereichen erst moglich. Einer der Kunden,
die besonders hohe Anforderungen an Gewindewerkzeuge
stellen, ist der Schrittmotorenspezialist phytron in Grébenzell
bei Miinchen.

Prazision meistert extreme Anforderungen

»Motors for the Extremes®, das schreibt sich phytron auf die
Fahnen. Im 1947 gegriindeten Familienunternehmen phytron
begann man 1962 mit der Entwicklung von Schrittmotoren und
den dazu notwendigen elektronischen Steuerungen und me-
chanischen Pripherien. Das Portfolio reicht von Wissenschaft,
Forschung und Medizin, bis hin zu Extremeinsatzgebieten im
Ultrahochvakuum, in fliissigem Stickstoff oder im Weltraum.
Die Motoren sind dabei Temperaturen von -269 bis +300 °C
ausgesetzt, miissen hohe Strahlenbelastung oder extremen
Erschiitterungen und Vibrationen standhalten. Die Motoren
von phytron verstellen und justieren Spiegel, Laser, 4D-Scanner
und Kamerateleskope, sie transportieren gefrorene Proben in
fliissigem Stickstoff, fokussieren und justieren Optiken in der
Halbleiterindustrie, in Computertomographen, Rasterelektro-
nenmikroskopen oder im Weltraum.

Im Weltraum keine Reparatur maglich

Fiir die Gehduse und Getriebeteile der Motoren und Aktuatoren,
Flansche, Wellen, Integralbauteile usw. verarbeitet phytron die
unterschiedlichsten Materialien, angefangen bei V2/V4-Stihlen,
Hochleistungskunststoffen, Titanlegierungen, Aluminium, so-
wie Sondermaterialien. ,Bei der Fertigung von Bauteilen vor
allem fiir die Raumfahrt ist grofite Sorgfalt geboten. Den Ge-
windeoperationen als finale Arbeitsfolgen schenken wir deshalb
grofite Aufmerksamkeit; vor allem bei der Gewindefertigung in
komplexen Titan-Bauteilen,” so Axel Oswald, Leiter der Moto-
renbaufertigung. ,Bei Bauteilen, die bis zum letzten Arbeitsgang
eine stetig iiberproportionale Wertschopfung erfahren, miissen
gerade die finalen Fertigungsprozesse kompromisslos sicher
gestaltetwerden. Wenn auch nur durch einen minimalen Fehler
im Weltraum ein System versagt, ist das nicht mehr reparabel.
Ein Forschungsprojekt, an das hohe Erwartungen gekniipft sind
und im Vorfeld vielleicht schon Millionen investiert wurden,
ist dann gescheitert,“ vertieft Axel Oswald die Problemfelder.
Und er fahrt fort: ,Zu diesen finalen Fertigungsprozessen zéhlt
das Gewindefrdsen, das wir inzwischen ab M1,4 bei 3xD sehr
prozessicher beherrschen. Hierbei hat das Gewindewerkzeug
einen qualitativen grofen Anteil am Fertigungsprozess.*

Titangewinde werden ausschlieBlich gefrast

Die Gewinde in Titanbauteilen werden bei phytron ausschliefllich
gefrast. Es sind metrische Gewinde und Feingewinde nach DIN 13,
Sondergewinde,(z.B. 5x1) oder es sind Gewinde nach UNC oder
UNE zum Teil auch fiir Helicoileinsétze. In der Anfangszeit hatte
man immer wieder versucht mit Gewindebohrern prozessichere

Axel Oswald:

Wenn durch
einen minimalen
Fehler im
Weltraum ein
System versagt,
ist das nicht mehr
reparabel.

Losungen zu erzielen. Dasistjeweils
schnell gescheitert, vor allem bei
Sackléchern. Die Ausschussrate war
nichttragbarund seitdem Beginn der
Space-Projekte, qualitdtsmafliig nicht
zu vertreten.

Das Ergebnis zahlt

Nachdem der bisherige Lieferant
von Zerspanungswerkzeugen bei
den Gewindewerkzeugen kei-
ne iiberzeugende Losung bieten
konnte, wandte man sich an den
Gewindespezialisten Reime. Es
wurden erste Versuche gefahren,
doch schon die tiberzeugten. Der
kleine Gewindefraser fiir M1,4-Ge-
winde hat einen Durchmesser von
lediglich 1 mm, er besitzt 4 exakte
Schneiden und frast 3xD tief. Durch
seine enge Zahnteilung erzielt man
hohe Vorschiibe bei kurzen Bear-
beitungszeiten. Das spielt zwar bei
der Einzelteilefertigung keine grofse
Rolle, aber die zwingenden ferti-
gungstechnischen Technologiepa-
rameter wie Drehzahl/Schnittge-
schwindigkeit und Spandicke und
Kiihlung sind letztlich ausschlag-
gebend fiir das Gewindeergebnis.
Entscheidend sind aber Prozessi-
cherheit, Konturgenauigkeit und
Oberflachenqualitét.

Vorteil, Vorteile,viele Vorteile

Gewinde-Qualitdten, die entschei-
dend beeinflusst werden durch ex-
akten Rundlauf der Werkzeuge und
hochgenaue prazisionsgeschliffene
Spannzangeneinsidtze mit einem
Rundlaufkleiner 5 um. Rundlaufei-
genschaften, diebei12-18.000 U/m
und den kleinen Durchmessern ein
absolutes Muss sind. Jede noch so
kleine Unwucht im Werkzeugsys-
tem hétte unweigerlich Bruch und
Konturverletzung zur Folge. Eine
weitere Voraussetzung sind hohe
Schneidkantenstabilitit und Form-
treue, nichtzuletzt begriindetin der
Hartmetallsorte K25 Feinstkorn und
der 2 um dicken TiAIN-Beschich-
tung mit zusdtzlicher Gleitstoff-
schicht. Wolfgang Oed von Reime
ergénzt die Aufzdhlung der Vorteile
seiner Gewindefrdsernoch um ,po-
sitive Schneidkante mit weichem
Schnitt, geringen Warmeeintrag,
und geringe Vibrationsneigung
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sowie geringe Schneidenerhitzung.“ ,Vor allem die Einzahn-
Gewindefridser EIR von Reime mit ihrer OSM-Beschichtung
haben uns beim Kleinstgewindefrdsen in Titan tiberzeugt®,
so Axel Oswald, ,durch den Einsatz der Einzahnfriser haben
wir die Schnittkréfte und den Temperatureintrag in unsere
Werkstiicke reduziert. Wir erzielen mit ihnen hohe Standzei-
ten, vermeiden jede Konizitdt in der Gewindegeometrie und
erzeugen so eine sehr hohe stabile Maf3genauigkeit.
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Hochintegriertes Gehduse
eines Aktuators fiir Medi-
zintechnik mit tiefliegenden
Gewinden.

Mini-Gewindefraser fiir
M1,4. Vier Zahne, leicht
schneidend, praziser Rund-
lauf.

Der Einzahn-Gewindefraser
hat einen Durchmesser von
nur einem Millimeter.

Reime-GF Martin Bieber,
Axel Oswald und Wolfgang
Oed v.l.: Mini-Gewinde in
Titan ohne Nervenkitzel.

Bilder: NC-Fertigung

Ohne Nervenkitzel und mit grofier
Prazision und Zuverladssigkeit

Dabeim Titanzerspanen hohe Tem-
peraturen an der Schneidenspitze
entstehen und Titan eine hohe Affi-
nitdt zum Wirmeeintrag zeigt, sind
Kiithlung und Spénetransport ein
entscheidendes Kriterium fiir sta-
bile Prozesse und gegen vorzeitigen
Verschleif$. ,Wir benutzen daher
Emulsionen in einem definierten
Mischungsverhiltnis, weil wir er-
kannt haben, wie entscheidend die
Kithlwirkung den Prozess beein-
flusst“ Und Axel Oswald ergidnzt:
»Noch eine Bemerkung zur Genau-
igkeit. Wir fertigen zur Prézisions-
bearbeitung unsere Spannmittel fiir
die Werkstiicke selbst. In den hier
eingeflossenen Erfahrungen, ebenso
wie in gepflegten Werkzeugmaschi-
nen liegt ein Teil unserer Qualitét
begriindet.“ Mit ,Aber” lenkt er die
Sicht wieder zuriick auf die Werk-
zeuge, ,da Herr Oed oft bei uns im
Haus ist und bisher immer wieder
mit Tipps weitergeholfen hat, kleine
oder groflere Gewindproblem zu 16-
sent half, haben wir bei Themen wie
Gewinde in Werkstoffen wie Titan
keine Probleme mehr. Gerade Mo-
toren im Weltraumeinsatz miissen
schon auf dem Weg dorthin starke
Vibrationen und Erschiitterungen
iiberstehen — da konnen wir bei
der Gewindequalitét keine Abstri-
che machen. Einen aufwédndig aus
kostenintensiven Materialien ge-
fertigten Motor in den letzten Fer-
tigungsschritten zu verlieren — das
ist eine Art von Nervenkitzel auf die
wir sehr gerne verzichten.

Axel Oswald deutet aufein Gewinde
in einem der Gehiuse, die vor ihm
auf dem Tisch aufgereiht stehen: ,
Beim Thema Gewinde im Sackloch
kennen wir keine ernstzunehmende
Alternative. zu Reime.” Verschmitzt
schaut Axel Oswald iiber den Tisch
zum Reime Geschiftsfithrer Martin
Bieber: ,Herr Bieber, Sie werden es
mir verzeihen, wir probieren auch
mal ,das Beste“ aus, das uns Ihre
Mitbewerber immer wieder anbie-
ten, — aber wir haben bisher noch
nichts Besseres gefunden.” |

www.reime-noris.de
EMO: Halle 4, Stand Gé5
www.phytron.de



