Gewindefrds- und Kanneliergerdt GFK 500 (spezial)

Hatte ich bisher auf 'selbstgestrickten' Vorrichtungen zum Kopierfrdsen auf Basis
von Gewindestangen gearbeitet, sollte es nun fiir mich etwas einfacher werden.

Der Verschlechterung meines Gesundheitszustandes Rechnung tragend, kaufte ich
eine Gewindefrdsvorrichtung, die noch andere Mdglichkeiten bietet, und etwas be-
quemer zu handhaben ist, als meine Eigenbauten. Anfangs sah sie so aus:




Die etwas mageren 50mm Spitzenhdhe iiber Support waren aber nicht das, was ich
suchte. Nach dem Umbau sah die Sache schon anders aus:
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Jetzt, mit 200mm Spitzenhdhe lber Support kann ich z.B. auch in zylindrische
Korper bis knapp 40cm Durchmesser Zierwindungen frdsen.

Die verschiedenen Steigungen von Gewinde oder Zierfrdsungen werden durch
Wechseln der Kettenrdder erreicht. Kannelieren ist ebenfalls méglich.


http://de.wikipedia.org/wiki/Kannelierung

Durch zusdtzliche Kettenrdder gibt es jetzt mehr Mdglichkeiten:

Pos.2 : Pos.1 x 4 = Steigung

Pos.2 Pos.l1  Steigung

Z12 Z24 2,0 mm
Z30 240 3,0 mm
Z21 Z24 3,5 mm
Z18 Z18 4,0 mm

Z30 224 5,0 mm
718 Z12 6,0 mm
Z24 Z12 8,0 mm
Z30 Z12 10,0 mm

Z30 Z10 12,0 mm
Z30 208 15,0 mm
Z40 Z10 16,0 mm
Z40 208 20,0 mm

Abbildung 2 Seitenansicht Links

Auch wenn mein Hang zu XXL Werkstiicken manchmal nicht zu lbersehen ist, wer-
de ich mich zusammenreifien, und keine KokosnuBknacker bauen.



Arbeiten mit dem Spitzfrdser

So gefdllt mir das. Frdsvorrichtung mittels Schrauben und Riegel, wie bei meiner
Kugeldrehvorrichtung, auf dem Bankbett befestigt. Da wackelt nix. Notfalls kann
ich daran Klimmziige machen. Arbeitshéhe und Beleuchtung stimmen. Werkzeuge
und Zubehér in Griffweite. Paft...

Wie in den Bildern gezeigt, kann ich lange AuBengewinde mit dem 60° Spitzfrdser
seitlich quer , also stumpf zur Werkstiick-Oberfldche, frdsen. Die mégliche Ldnge
des Gewindes wird durch die verfiigbare Ldnge der Kopierspindel bestimmt.

Normale AuBen- und Innengewinde werden mit dem Einzahnfrdser oder der HM
Gewindeschneidplatte ldngs zum Werkstiick gefrdst. Die Lange des mdglichen Ge-
windes wird durch die verfiigbare Ldnge des Frdsers, bzw. der des Aufspann-
schaftes fir die Schneidplatte begrenzt.
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Sitzfrdseinrichtung

"Das Bessere ist des Guten Feind", sagt man. Kérperlich bin ich nicht immer dazu
in der Lage, das Gewindefrdsgerdt vom Bankbett der Drechselbank herunter zu
heben, wenn ich diese benutzen will. Deshalb habe ich mich dazu entschlossen, die
Sitzfrdseinrichtung entstehen zu lassen.

Ein Kollege hat mir das Kastl mit Schiebetiiren und reichlich Stauraum fiir alle be-
ndtigten Vorrichtungen und Utensilien gebaut. So habe ich alles in Reichweite, was
ich zum Gewindefrdsen bendtige. Wie immer ist das Ganze auf Rollen (vorn fest-
stellbar) beweglich aufgebaut.

Einrichtung zum Sitzfrdsen



So besteht fiir mich auch die Maglichkeit, z.B. beim Herstellen von NuBknackern,
aufgespannte Werkstiicke je nach Erfordernis zu drechseln oder zu frdsen. Fir
mich ideal auch durch die kurzen Wege.
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Mdgliche Anordnung zum Drechseln und Frdsen.



Arbeiten mit dem Einzahnfrdser



Frdsen mit der Gewindeschneidplatte



Fir Metaller mag das Prinzip mit der Frdsplatte abenteuerlich klingen. Kennt man
in der Metallbearbeitung diese Schneidplatte doch nur feststehend, und senkrecht
mittels Halter im Support eingespannt.

Das Werkstiick wird (langsam) in der Drehbank bewegt. Die Ldngsbewegung am
Support erfolgt entsprechend der zu fertigenden Gewindesteigung. Allerdings geht
man in der Metallbearbeitung in letzter Zeit auch hdufiger zu (CNC)gefrdsten Ge-
winden iber.

Fir das Frdsen eines Holzgewindes wird die gleiche MTT-Gewindeplatte zum verti-
kalen Gewindefrdser, in dem sie auf einem Schaft aufgespannt, vom Frdsmotor
bewegt wird. Der Vorschub am Support erfolgt entsprechend der geplanten Gewin-
desteigung. Alternativ wird durch Ldngsverschiebung des Werkstiickes mittels Ko-
pierspindel die gewiinschte Gewindesteigung erreicht.
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Da der gelieferte Aufspannzapfen fiir die Gewindeschneidplatte (oben im Bild)
z.B. zum Frdsen meiner NuBknackerspindeln zu kurz war, lieB ich mir von einem
Fachbetrieb gleich neue in mehreren Ldngen anfertigen. Wobei der kiirzeste, im
Bild zweiter von oben, in den meisten Fdllen ausreichen diirfte.

Zu beachten ist, daB bei ldingerem Zapfen durch die Hebelwirkung die Lager des
Frdsmotors stdrker belastet werden, und auch die Biegebelastung des Schaftes
steigt. Da ich aber nicht mit Hochstdrehzahl, und auch nur mit geringer Zustel-
lung meist in mehreren Arbeitsgdingen frdse, diirfte das Risiko lberschaubar sein.

Mit dem neuen Frdsmotor, der sich bis 5000 U/Min herunter regeln ldft, und
durch den stdrkeren Antrieb trotzdem gut durchzieht, gehort auch dieses Problem
der Vergangenheit an.



Zierwindungen

Mit der Gewindefrdsvorrichtung lassen sich Werkstiicke mit Zierwindungen ver-
sehen. Dazu werden idealer Weise grdBere Steigungen, als fiir normale Gewinde
verwendet. Hier einige Beispiele mit 20mm Steigung.




Eine weitere Variation stellt das Frdsen von Windungen auf kegelformige Kérper
dar. Dazu wird der Reitstock seitlich so weit aus der Mitte verstellt, daf die
Werkstiickseite arbeitsseitig gerade steht. Beim derzeit vorhandenen Reitstock
reicht der Verstellweg allerdings nicht aus.

Habe deshalb am Quersupport wihrend des Frdsvorganges bei Anderungen des
Werkstiickdurchmessers die Frdstiefe korrigiert. Das Ergebnis ist annehmbar,
aber natiirlich nicht optimal.

Da ich die derzeit vorhandene serienmdBige Konstruktion des Reitstockes ohne
MK2 und Pinole eher fiir einen Behelfslésung halte, besteht hier fiir mich noch
Umbau-Bedarf. Dazu gehort auch ein Mitnehmer in kardanischer Ausfiihrung.












Neuer Versuch bei einem Teelichthalter, der nur leicht kegelig ist. Werkstiick
versetzt aufgespannt, so daB die vordere Seite gerade steht, und eine gleichmd-
Bige Frdstiefe erlaubt. Diesmal kommt ein Hohlkehlenfrdser zum Einsatz.










Die Gewindefrdsvorrichtung hat einen neuen Reitstock bekommen. Schwenkbar
und mit Morsekegel-Aufnahme. Ackerschienentechnik, die ich noch verfeinern
werde.

Zur Feier des Tages habe ich einen Miniatur-Gewinde-Kegel-Teelichthalter in
Eiche gebaut. 17,0-11,0 cm im Durchmesser, und 17,0 cm hoch. Den kann ich
auch mit meinen Augen nicht lbersehen...







Frdsarbeiten

Der niitzliche Nebeneffekt der Frdsvorrichtung ist die Bearbeitung von Werk-
stiicken ohne Verwendung der Drechselbank. Wenn Sehvermégen und/oder Kraf-
tepotential zeitweise reduziert sind, ist das oft sicherer.

Statt mit maschinell drehendem Werkstiick arbeitet man mit einem zwangsge-
fiihren Frdser. Der Vorschub erfolgt per Hand.

Mittels Maschinenhalter mit Ausleger a8t sich ldngs oder stirnseitig frdsen. So
kdnnen Werkstiicke bis iiber 40cm Durchmesser bearbeitet werden.



Mit dem schwenkbaren Maschinenhalter lassen sich beim Ldangs- und Querfrdsen
beliebige Winkel einstellen.

Peter F. Wermeister 2011 - 2018
buhmuckel@web.de
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