
High-Speed-Wirbeln

neue Technologie für kürzere

Bearbeitungszeiten 

High-Speed-Whirling

new technology for shorter 

machining times
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•  Hohe Produktivität durch parallele
Dreh- und Wirbelbearbeitung 

•  Hohe Standzeiten und
Oberfl	ächengüten

•  Maschinen- und Prozess-
technologiepartner Index / Traub

•  High productivity through turning and
whirling operations performed simultaneously

•  Long tool life and excellent surface quality as
a result of pre-turning the thread diameter

•  Machine and process technology partners
Index / Traub
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Technical Instructions Thread Whirling
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1.	 Feinstgeschliffene Spanflächen zur Vermeidung von Aufbauschneiden
2.	 Schartenfreie Schneidkante für beste Oberflächengüten am Werkstück
3.	 Innenliegende Kleinstradien von 0,02 mm für „scharfe“ Gewinde
4.	 Auf den Werkstoff abgestimmte Schneidengeometrie für beste Performance
5. 	Ganzzahlige Einstellwinkel am Wirbelapparat vereinfachen das Einstellen des
	 Schwenkwinkels am Wirbelapparat

Um beste Performance zu gewährleisten, werden die Schneidplatten individuell an 
die Kundenanforderung angepasst.
Die Greenline Produktionsphilosophie garantiert kürzeste Lieferzeiten.

Beschichtungsempfehlung / Coating Recommendation 

Schnittdaten können mit dem Schnittdatenrechner auf unserer
Website unter https://hct.phorn.de/de/Home.aspx bestimmt werden.
Cutting data can be determined with the cutting data calculator on our website with
https://hct.phorn.de/de/Home.aspx

To ensure the best performance, the inserts are individually tailored to the customer‘s requirements. 
The greenline production philosophy guarantees shortest delivery times.

1.	 Fine ground top rake to avoid built up edge
2.	 Notch-free cutting edge for best surface finish on the workpiece
3.	 Concave small radii of 0.02 mm for „sharp“ threads
4.	 Special cutting geometry adapted to the material for best performance
5. 	 Integer adjustment angles simplify the adjustment of the swivel angle on the thread whirling unit

1.

2.

3.

Typ / type S271 w < 6,1 mm Typ / type S302 w < 7,5 mm
Typ / type S301 w < 4,5 mm

Titan / Titanlegierungen   Tinium / Titanium alloys AC2_   (IG3_)
Rostfreie Stähle / Stainless steels AN2_  (IG3_)
Stahl, legiert und unlegiert / Steel, alloyed and unalloyed EG3_
Aluminium DD2_
Warmfeste Legierungen / Heat resistant alloys HS3_

Technische Informationen
Technical Information
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Berechnung der Spitzenhöhenkorrektur der Werkzeugschneide
Calculation of the centre height correction of the cutting edge

Schwenkwinkel α / Swing angle α

Der Schwenkwinkel entspricht i.d.R. dem mittleren Steigungswinkel des Gewindes.
Dieser berechnet sich wie folgt. 

Spitzenhöhenkorrektur / Centre height correction
Oftmals liegt die Schneide nicht exakt auf der Schwenkachse (Maß Δh) des Gewinde-
wirbelapparates. Wird dieser nun in Steigungsrichtung des Gewinde eingeschwenkt liegt 
die Schneide nicht mehr auf Spitzenhöhe. In solchen Fällen muss daher eine Spitzen-
höhenkorrektur erfolgen. Wenn „Δh“ =0  ist, ist keine Korrektur nötig.

Um das Einstellen des Gewindewirbelapparates zu vereinfachen, werden Horn-
Gewindewirbelplatten immer auf ganzzahligen Einstellwinkel konstruiert. Der einzu-
stellende Schwenkwinkel ist der Wendeplattenzeichnung zu entnehmen!

z.B. / e.g.
mittlerer Steigungswinkel / medium pitch angle:			   7.77°
Schwenkwinkel Wirbelkopf / swing angle whirling head:		  7°
ausgelegt für Schneidkreis-ø / designed for cutting-ø:		  6 mm

Tan α =   
P

             πxd

The swing angle usually cover the medium pitch angle of thread. According following calculation:

The cutting edge is often not exactly on the swivel axis (dimension Δh) of the thread whirling unit. If this is 
now swiveled in in the direction of the thread, the cutting edge is no longer at centre height. In such cases,
a centre height correction must be made. If „Δh“ = 0, no correction is necessary.

To simplify the adjusting of the whirling unit, at HORN we design the insert to whole pitch angle
number for setup in machine.
The swivel angle to be set can be found in the insert drawing!

Technische Informationen
Technical Information
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Nachstehend wird erläutert wie diese berechnet werden kann:

online https://hct.phorn.de/

The following explains how this can be calculated:

Berechnung des Korrekturwerts Δy

H

h2

Δy

ΔL

α

Δy = Δh x sin α

Calculation of the correction value Δy

Abstand Schwenkachse Wirbelapparat zur Anlage Wirbelkopf (ist abhängig vom Gewindewirbelapparat)

Abstand Anlage Wirbelkopf zur Anlage Schneidplatte (diese Maß wird der Tabelle entnommen)

Korrekturwert Spitzenhöhe

Abstand Schwenkmitte der Schneidplatte zur Schwenkachse des Wirbelapparats

Schwenkwinkel Werkzeug

Abstand Anlage Schneidplatte zum theoretischen Berechnungspunkt (diese Maß hängt von der
entsprechenden Gewindewirbelplatte ab, kann der Zeichnung entnommen werden)

Distance sviwel-axis whirling unit / location face whirling head (is depending on the thread whirling unit whirling unit)

Distance locating face whirling head / locating face of the insert (this measure is taken from the table)

Correction value centre height

Distance centre of form of the insert / sviwel-axis of the whirling unit

Sviwel angle of the tool

Distance locating face insert to the theoretical calculation point (this dimension depends on the corresponding insert which 
can be seen in the drawing)

Technische Informationen
Technical Information

Rotationsachse Werkstück: Spindel Drehmaschine
axis of rotation: spindle lathe
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Lage Schwenkachse für Berechnung
position of svivel-axis for calculation

Rotationsachse Wirbelkopf
rotation axis of whirling haed

tatsächlich Lage Schwenkachse
real position of svivel-axis

Lage Schwenkachse
für Berechnung
position of svivel axis 
for calcualtion

tatsächlich Lage Schwenkachse
real position of svivel-axis

*s
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Bestellnummer
Part number

Ds d d1 h h2 h3 Z Größe
Size

LM271.06.WF01.14.4.9.IK 6 55 38,5 30,15 5,25 9,4 9 04
LM271.09.WF01.14.4.9.IK 9 55 38,5 30,15 5,25 9,4 9 04
LM271.12.WF01.14.4.9.IK 12 55 38,5 30,15 5,25 9,4 9 04
LM271.06.WF01.15.4.9.IK 6 55 38,5 35,15 10,25 14,4 9 04
LM271.09.WF01.15.4.9.IK 9 55 38,5 35,15 10,25 14,4 9 04
LM271.12.WF01.15.4.9.IK 12 55 38,5 35,15 10,25 14,4 9 04
LM271.06.WF01.18.4.9.IK 6 55 38,5 39,15 14,25 18,4 9 04
LM271.09.WF01.18.4.9.IK 9 55 38,5 39,15 14,25 18,4 9 04
LM271.12.WF01.18.4.9.IK 12 55 38,5 39,15 14,25 18,4 9 04

Ermittlung des Δh anhand Beispiel von:

Δh = h2 + s + ( H )

Δh = 14,25 + 2 + ( -7,25 )

Δh = 9

Calculation of Δh based on example on:

LM271.06.WF01.18.4.9.IK
+

MPU.LSW.101.MX815.L20
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Technische Anfrage
Technical Enquiry
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Passende	Wirbelapparate	fi	nden	Sie	im	Katalog	„MODULARE	LANGDREHTECHNIK“.
Suitable	whirling	units		can	be	found	in	the	catalogue	„MODULAR	TECHNOLOGY	FOR	SWISS	TYPE	MACHINES“.

MODULARE LANGDREHTECHNIK
MODULAR TECHNOLOGY FOR
SWISS TYPE MACHINES

2020/2021
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