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PTM: Wirbeln - innen und auBBen

Wirbeln: Hohe realisierbare Zeitspanvolumina
bei sehr guten Oberflachen und das vorteilhafte
thermische Prozessverhalten sind die hervorste-
chenden Verfahrensmerkmale. Das Wirbeln deckt
die Herstellung einer weit reichenden Produktpa-
lette ab - von der Getriebeschnecke bis zur Kno-
chenschraube. PTM ist das Softwarewerkzeug zur
Auslegung der Wirbelwerkzeuge, unabhingig von
der Komplexitat der Geometrie.

Wirbeln als Standardverfahren fiir die Fertigung von ge-
winde- und schneckenférmigen Antriebselementen, Ro-
toren und ExtruderSchnecken einzusetzen.

Auslegung von Wirbelwerkzeugen

Wirbelwerkzeuge zur Herstellung von AuRengewinden
bestehen aus einer ringférmigen Aufnahme, die mit
(Wende-) Schneidplatten bestlickt sind (Titelbild). Die
Schneidengeometrie der Schneidplatten ist bestimmt
durch die Werkstlickgeometrie und die Einstellparame-
ter fir das Werkzeug: den Wirbelkreis und den Schwenk-
winkel, der fiir Standardanwendungen dem Gewinde-




/
d minor

sl
d major

1 Schraubenprofil

Durch Simulation zur optimalen
Werkzeug-/Schneidplattengeometrie

Das €SCO-Softwareprodukt PTM (Precision Tool Manu-
facturing) stellt diese Funktionalitdten fir das Wirbeln
(innen und auBen) umfassend und aussagefahig zur Ver-
fligung. Der Berechnungsablauf beginnt mit der Eingabe
der Werkstiick./Schraubengeometrie und endet mit der
Ausgabe der Schneiden-/Schneidplattengeometrie in
der Wirbel- und//oder Fertigungslage. Entscheidend aber
ist der Weg dazwischen: Als ,virtuelle Maschine” bildet
PTM die Kinematik des Wirbelns mit allen madglichen
Freiheitsgraden (Abb. 2) als mathematisches Modell ab.

Konstruiertes
= Schraubenprofil

lr;‘yE.'

Fertigungsparameter

Benutzer System
Sehwenkwinkel (1225 * 0 13seean3
Klppwinkel | —

Elniehlpank ke

Abstand Schwenkmitte o mm

R Frei definierbare
Verfahrensparameter

Fertigungssimulation
Wirbeln via PTM

Schneidplatte

engineering
solutions
consulting

€SCO GmbH
KaiserstraBe 100
52134 Herzogenrath
StadteRegion Aachen
Deutschland

Phone +49(0)2407-50694-0
Fax  +49(0)2407-50694-40

info@esco-aachen.de
www.esco-aachen.de [=

Samtliche Parameter sind dabei frei variierbar, und das
sowohl fiir die Werkzeugberechnung als auch fiir die Fer-
tigungssimulation. Diese exakten Simulationen sind die
Basis fiir schnelle und aussagefdhige Machbarkeitsana-
lysen, die Fertigungsoptimierung und/oder Fehlerein-
flussanalysen.

Dabei stellt sich fiir das skizzierte zweigéngige Gewinde

z.B. folgendes heraus:

- Die Machbarkeit ist erst bei einem um ca. 1° von der
Standardeinstellung (Steigungswinkel) abweichenden
Schwenkwinkel gegeben.

- Ein um einige Millimeter vom geplanten Wirbelkreis
nach oben abweichender Durchmesser und ein Kippen
des Wirbelrings (quer zur Gewindesteigung) bieten deut-
lich bessere Randbedingungen fiir eine toleranzhaltige
Fertigung.

Ebenso wird ersichtlich, dass bereits geringe Einstellfeh-

ler deutlichen Einfluss auf das Ergebnis haben.

Zurquantitativen Analyse der Einflisse aus der Werkzeug-
einstellung und von Einstellfehlern stehen "Messschriebe”
zur Verfiigung, die die Abweichungen zwischen Soll- und
Ist-Geometrie, aber auch zweier (iber Variantenrechnung
erzeugter Ist-Geometrien grafisch verdeutlichen.

Im Closed Loop zu reproduzierbarer
hoher Genauigkeit

Die Ausgabe der Schneidplattengeometrie (Rundmesser,
Wendeschneidplatte mit/ohne eingeschliffener Spanfla-
che) ist wahlfrei fiir die jeweilige Anforderung moglich:
als ,Wirkgeometrie" des Wirbelwerkzeugs fir das Schlei-
fen (Abb. 3) oder auch fiir das Messen der Schneidplatte.
Im optimalen Fall agieren das Schneidplattenschleifen
und die Fertigungsmesstechnik als integriertes System:
Im Closed Loop kdnnen gemessene fertigungsbedingte
Abweichungen unmittelbar zur Korrektur des Schleifpro-
gramms zuriickgefiihrt werden. Das Resultat: eine repro-
duzierbare hohe Genauigkeit der geschliffenen Schneid-
platten.
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3 Schneidplatten in der Aufnahme zum Schleifen
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