
Werkzeuge 

Verdichten statt zerspanen - Gewindereparatur auf neue Art 

Außengewinde mittels 
Rollwerkzeug reparieren 

1 Das makellose Gewinde einer 
Schraube ist Garant für den 
Zusammenhalt mechanischer 
Komponenten. Kommt es hier 
zu einem Defekt, kostet das Zeit, 
Geld und Standzeiten. Um Au­
ßengewinde von Hand zu repa­
rieren, gab es bis heute keine 
sinnvolle Alternative zu den 
spanabhebenden Verfahren 
Gewinde-Nachschneiden oder 
zum Gewindefeilen. Diese Me­
thoden schwächen jedoch das 
Gewinde und sind für viele 
Außengewinde auch daher 
nicht anwendbar. 

Das Reparaturwerkzeug „Sil­
bertool" bietet die Lösung für 
diese Problematik. Denn damit 
werden Außengewinde von 
Hand nachgerollt, Bild 1. Das 
Werkzeug des gleichnamigen 
Anbieters aus Remscheid repa­
riert Außengewinde in kurzer 
Zeit, ohne die Gefahr des Ver­
kantens. Seit über 100 Jahren 
gibt es zwei Standardverfahren 
zum Herstellen von Außen­
gewinden: Das maschinelle Ge­
winderollen oder -walzen, bei 
dem das Gewinde in das Werk­
stück geformt wird, und das Ge­
windeschneiden, zum Beispiel 
mit einem Schneideisen. Ge­
rollte Gewinde sind geschnitte­
nen qualitativ deutlich überle­
gen - das liegt an ihrem unzer­
störten Faserverlauf. In vielen 
Bereichen würden geschnittene 
Gewinde den jeweiligen Belas­
tungen auch gar nicht stand-
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halten. In der Serienfertigung 
werden daher Außengewinde in 
der Regel maschinell gerollt. 

Mit den Silbertool-Hand­
werkzeugen, Bild 2, ist es erst­
malig möglich, diese hohe Qua­
lität des maschinell gerollten 
Gewindes auch in der Reparatur 
zu erzielen. Beschädigte Außen­
gewinde bis 110 mm werden in 
Sekunden in den Originalzu­
stand zurückgeformt - alles von 
Hand. Dies erlaubt zum Beispiel 
Reparaturen von Gewindeschä­
den an Motorwellen, bei denen 
bislang ein Austausch der gan­
zen Welle notwendig war. Oft­
mals kann eine Demontage des 
defekten Bauteils entfallen und 
es fallen somit auch keine Kos­
ten und Wartezeiten für Ersatz­
teile an. Weiterhin können Ge­
winde repariert werden, für die 
es keine Ersatzteile mehr gibt. 
Sonderanfertigungen für Ge­
winde bis zu 1 m Außendurch­
messer sind möglich. Die mobi­
len Werkzeuge sind daher ins­
besondere für den Einsatz in Re­
paraturwerkstätten, in der In­
standhaltung und auch für Ser­
vicetechniker ideal. 

Das Reparaturwerkzeug ar­
beitet spanlos. Das beschädigte 
Gewinde wird verdichtet, daher 
nicht - geschwächt und perfekt 
repariert. Die Vorteile auf einen 
Blick: 
- Kaltumformung ohne den 

Festigkeitsverlust spanender 
Verfahren, 

Bild 2. Mit dem .,Si lbertool"-Gewindereparaturwerkzeug können Außengewinde durch 
Rollen in die ursprüngliche Geometrie zurückgeformt werden. Bild (2): Silbertool 
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Bild 1. Im Werkzeug werden die pa ssenden Rollen eingesetzt. Dieses wird dann neben 
der Beschädigung angesetzt und mit einem lnbus-Schlüssel von Hand zugestellt. Durch 
manuelles Rotieren um das Werkstück wird das Gewinde wieder zurückgeformt. 

- problemlose Instandsetzung 
eines defekten Gewindes oh­
ne großen Kraftaufwand, 

- spanlose Aufarbeitung des 
Gewindes, 

- Erhaltung der ursprüng­
lichen Gewindegeometrien 
und Originalschrauben sowie 
Steigerung der dynamischen 
Festigkeit, 

- für alle metrischen und zölli­
gen Außengewinde nur ein 
Werkzeug nötig, allein die 
Steigung bestimmt die Rol­
lenwahl für den jeweiligen 
Abmessungsbereich, 

- sofortige Verfügbarkeit, 
- kein Ersetzen teurer Kompo-

nenten mehr nötig, 
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- Einsatz auch bei hochfesten 
Werkstoffen. 

Die Instandsetzung der Kom­
ponente ist meistens im einge­
bauten Zustand möglich, die 
Festigkeit des Bauteils bleibt er­
halten. Sogar der Gewinde­
anfang lässt sich ohne Pro­
bleme wieder darstellen. Der 
Einsatz des Gewinderoll-Satzes 
bewirkt eine Prägepolierung, 
die Korrosion reduziert. Das 
extrem handliche Werkzeug 
erlaubt Arbeiten auch unter 
beengten Platzverhältnissen 
(insbesondere bei _großen 
Durchmessern). 
www.silbertool.com 

Umfassendes Produktportfolio 
auch für Hightech-Werkstoffe 

1 VHM (Vollhartmetall)-Fräser 
und -Bohrer, diamantbeschich­
tete Hochleistungstools, GFK­
und Sonderwerkzeuge - der 
Werkzeughersteller Inovatools, 
Kinding-Haunstetten, hat sein 
Produktportfolio deutlich aus­
geweitet. Das spiegelt sich im 
neuen Katalog 2018/19, Bild, 
wider. Auf rund 300 Seiten fin­
det der Anwender ein umfassen­
des Portfolio an innovativen 
Zerspanlösungen für ein breites 
Anwendungsspektrum in den 
unterschiedlichsten Industrie­
branchen . Ob Gewindewerk­
zeuge, Fräser, Bohrer, Reib- und 

Senkwerkzeuge, Lehren oder 
Sägeblätter in den unterschied­
lichsten Ausführungen - der 
Kunde findet genau die Tools, 
die er für seine ganz bestimm­
ten Zerspanaufgaben benötigt. 
Dazu wurde das Produktspek­
trum in vielen Bereichen deut­
lich ausgeweitet. 

Ein Beispiel ist die Fräserserie 
„FightMax" zur Bearbeitung 
von Stahlwerkstoffen und Inox. 
Sie gibt es neu im Durchmesser­
bereich von 3 mm bis 20 mm. 
Die Bearbeitung von NE-Metal­
len wie Aluminium ist ein wei­
terer Schwerpunkt. Dazu gibt es 
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unter anderem den High-End­
Aluminium-Schruppfräser „Pri­
mus" mit Innenkühlung und 
Multidrall. Dank der konstruk­
tiven Besonderheiten - etwa der 
speziellen Kordelverzahnung, 
Schneidkantenpräparation, op­
timierten Mikrogeometrie und 
der Hochleistungsbeschichtung 
TaC - ist er auf hohe Vorschübe 

Schlichten hochfester Werkstoffe bis 60 .HRC 

Kreissegmentfräser für Hartbearbeitungen 

die höhere Schneiden­
anzahl mit bis zu sechs 
Schneiden ist auch bei 
weichen Werkstoffen 
eine deutliche Erhöhung 
der Vorschubgeschwin­
digkeit· beim Schlichten 
möglich (HSC-Fräsen). 
Die sehr genaue Form­
toleranz von ± 0,01 mm 
trägt zu besonderer Prä­
zision und besten Ober­
flächenergebnissen bei. 

bei ruhigem, vibrationsarmem 
Lauf und geringer Leistungsauf­
nahme ausgelegt. Der Katalog 
ist in allen Produktbereichen 
klar gegliedert und gibt Tipps 
bezüglich Einsatzgebieten und 
Schnittwerten. Zu den prakti­
schen Hilfen gehören der „lno­
shop" (Onlinebestellung), die 
App „lnoqr" sowie der Schnitt-
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datemechner „lnocut" zum 
schnellen Finden des jeweiligen 
Werkzeugs in Echtzeit mit allen 
gängigen Endgeräten. Zum bes­
seren Verständnis auch für in­
ternationale Nutzer visualisie­
ren selbsterklärende Icons und 
Piktogramme die Charakeris­
tika jedes einzelnen Werkzeugs. 
www.inovatools.eu 

Bauteilen abdecken zu 
können, gibt es den 
Kegelform-Fräser in ver­
schiedenen Ausführun­
gen. Die 6-schneidige 
„Form A" ist für das 
Fräsen steiler Bereiche 
bis 45° Anstellwinkel 
ausgelegt. Bei flachen 
Bereichen über 45° An­
stellwinkel findet da­
gegen die 4-schneidige 
,,Form B" ihren Einsatz. 

1 Kreissegmentfräser bieten in 
der 5-Achs-Bearbeitung auf­
grund ihrer speziellen Geome­
trie Vorteile bei der Oberflä­
chengüte und der Bearbeitungs­
zeit gegenüber herkömmlichen 
Kugel- oder Torusfräsern. Um 
diese Vorteile möglichst viel­
fältig nutzen zu können, baut 
Emuge Franken, Lauf, das Pro­
duktprogramm kontinuierlich 
aus. Nach der letzten Erweite­
rung - mit- diversen Varianten 
für Schruppanwendungen - fol­
gen jetzt neue Werkzeugtypen 
für eine noch · effizientere 
Sehlichtbearbeitung sowie das 
Schlichten hochfester Werk­
stoffe bis 60 HRC. Durch das 
neue Hartmetallsubstrat und 

Verfügbar sind die Der Kegelform-Kreissegmentfräser „3541L' beim Bearbeiten Eine Wirtschaftlich­
keitsberechnung, die 
konkrete Kosten- und 

Kreissegmentfräser in eines Prothesenhalters. Bild: Emuge Franken 

den beiden Geometrien 
,,Tropfenform" und „Kegel­
form". Der 6-schneidige Trop­
fenform-Fräser, Bild, zielt auf 

ßenkonturen, Innenkonturen 
oder Taschen ab. Um unter­
schiedliche Anstellwinkel bei 

Sehlichtbearbeitungen an Au- der Bearbeitung von komplexen 

Neue Werkzeugfamilie für hohe Bearbe��ngsgeschwindigkeiten 

Produktive Verzahnungsherstellung auf Drehzentren 

Zeiteinsparungen zeigt, kann 
auf der Website vorgenommen 
werden: www.frankenexpert.com. 
Intec: Halle 3, Stand E12/F13

1 Das Spektrum der Fertigungs­
möglichkeiten wird immer grö­
ßer und so lassen sich selbst 
komplex verzahnte Bauteile auf 
Dreh- und Bearbeitungszentren 
herstellen. Durch die Verbin­
dung moderner Maschinen­
technologie mit innovativen 
Werkzeugkonzepten lässt sich 
das schon seit langem bekannte 
Verfahren des Wälzschälens 
nun wirtschaftlich für die Seri­
enfertigung einsetzen. Mit dem 
,,Power Skiving" hat heimatec, 
Renchen, eine neue Werkzeug­
familie zur Verzahnungsherstel­
lung auf Drehzentren entwi­
ckelt, die es erlaubt, mit hoher 
Qualität Innen- und Außenver­
zahnungen in sowohl gerader 
als auch schräger Ausführung 
zu fertigen. 

Für ein breites Bearbeitungs­
spektrum wurden die Werk­
zeuge der „heimatec.Skiving"­
Serie mit einer Winkelverstel­
lung von ± 45° ausgestattet. So­
mit ist gewährleistet, dass die
benötigten Arbeitswinkel sich
stufenlos einstellen lassen. Die
Werkzeuge sind mit externer
wie auch interner Kühlmittel­
zufuhr versehen. Durch die viel­
fältig verfügbaren Werkzeug­
aufnahmen wird ein bedie­
nungsfreundliches Handling
sichergestellt. Beispiele sind
Ausführungen mit Standard
Spannzangensitz, ,,heimatec.
u-tec"-Schnittstelle, Hydro­
dehnaufnahme oder Fräsdorn­
Adaption. Der besondere Vor­
teil des Verfahrens, Bild, liegt 
jedoch in der hohen Bearbei-

Mit „heimatec.Skiving" la ssen sich Verzahnungen hochproduktiv und schnell herstellen. 
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tungsgeschwindigkeit, die es 
möglich macht, Verzahnungen 
hoch produktiv und mindestens 
dreimal so schnell herzustellen, 

Bild: heimatec 

wie mit den marktüblich be­
kannten Bearbeitungsverfah­
ren. 
www.heimatec.com 
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