inderollkopfe

Gew




Im Blickpunkt: lhr Erfolg

Wir stellen fest:

Nur WAGNER® bietet lhnen alle Verfahren
zur Herstellung von Aufiengewinden:

Das Beste ist uns gerade gut genug!
Spitzenqualitét kommt aus Pliezhausen:

Mit unserem Gewinderollkopf sparen
Sie Zeit und Geld:

Zahlreiche Gewindearten kénnen mit
dem Gewinderollkopf gerollt werden:

Ein breites Spektrum von Werkstoffen
kann mit dem Gewinderollkopf gerollt
werden:

Umfangreiche Fertigungsaufgaben erweitern
die Einsatzfelder des Gewinderollkopfes
und erleichtern lhre Arbeit:

Wir beweisen lhnen:

rollen — schneiden — Durchmesser reduzieren

Nur erstklassige Rohstoffe werden nach unserem
konsequenten Qualitétssystem zu High-Quality -
Werkzeugen verarbeitet.

Sie brauchen nur einen Rollkopf. Rollen und Rollen-
halter kdnnen gewechselt werden ohne dazu den
Kopf von der Maschine zu nehmen.

Rechts-, Linksgewinde, Regel- und Feingewinde,
konische Gewinde oder Gewinde gegen

einen Bund sowie Rohr-, Trapez- und Sonder-
gewinde.

Mit dem WAGNER®-Gewinderollkopf kénnen alle
kaltumformbaren Werkstoffe bearbeitet werden.

WAGNER®-Gewinderollkdpfe erledigen Umform-
arbeiten wie Kimpeln, Sicken einrollen, Einwalzen
von Drehteilen in Rohre, Verjingen, Kordeln und
vieles andere mehr.

WRAGLER"
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Gewindeschneidkopf Mehrschneiden-Drehkopf Seitenrollwerkzeug

Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser,

wir sind ein Unternehmen, das auf die Herstellung von AuBBengewindewerkzeugen spezialisiert
ist. Mit unseren Gewindeschneidképfen schneidet man seit Gber 100 Jahren Uberall auf der
Welt Gewinde auf verschiedenste Materialien, in diversen Gréf3en zu enorm ginstigen Preisen.
Der Mehrschneiden-Drehkopf wurde entwickelt, um prézise Durchmesser zu reduzieren, und
mit unseren Seitenrollwerkzeugen rollt man in metallbearbeitenden Betrieben Uberall dort
Gewinde, wo neben Schnelligkeit und Preiswirdigkeit eine enorme Belastbarkeit der Gewinde
erforderlich ist. Neben der tangentialen Methode liefert WAGNER® auch Gewinderollképfe zur
axialen Bearbeitung kaltumformbarer Werkstoffe. Seine ganze Spannbreite und Einsatz-weise
zeigen wir lhnen hier auf.

Herzliche Grif3e aus Pliezhausen

WAGLNER"
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Rechtsgewinde Linksgewinde

Regel- und
Feingewinde

konische
Gewinde

Gewinderollen
gegen Bund

Das flexible Werkzeugsystem

Der WAGNER®- Gewinderollkopf ist ein axial
arbeitendes Prazisionswerkzeug, das maf3-
haltige Gewinde héchster Oberflachengite
fur grofBe Belastungen fertigt. Eine Rollkopf-
Baugrofle fertigt Gewinde in einem konkur-
renzlos grof3en Arbeitsbereich sowie die ver-
schiedenen Gewindearten.

Der Einsatz von Werkstoffen, die fir die be-
sonderen Anforderungen der spanlosen Um-
formtechnik ausgelegt sind, lassen hohe Roll-
geschwindigkeiten zu. Die Maf3haltigkeit von
gerollten Gewinden ist auch bei Werkstoffen
Uber 1000 N/mm? gesichert, da sich die
Rollenhalter des WAGNER®-Rollkopfes im
geschlossenen Kurvenring abstitzen. Diese
nehmen die beim Kaltumformen auftreten-
den Kréfte auf.

Werkstoffe

Mit dem WAGNER®-Gewinderollkopf kén-
nen alle kaltumformbaren Werkstoffe bear-
beitet werden. Die notwendige Dehnung des
Werkstoffes ist abhéngig von der Gréfie der
Umformung.

Bei Werkstoffen bis 800 N/mm? Zugfestig-
keit sollte die Bruchdehnung

bei Spitzgewinden 85 mindestens 7 %,

bei Trapezgewinden 85 mindestens 12 %

betragen. Mit zunehmender Zugfestigkeit
muss die Dehnung entsprechend héher sein,
um ein wirtschaftliches Gewinderollen zu er-
maoglichen.

Verwendungsméglichkeiten

Unter Verwendung von verschiedenen Rol-
lenhaltern und Gewinderollen lassen sich al-
le Arten von Gewinden mit den verschieden-
sten Profilformen rechts- und linksgéngig her-
stellen.

AuBBerdem kénnen Umformarbeiten wie Rén-
deln, Sicken einrollen und Glatten durchge-
fohrt werden. Sollten Sie solche Anwendungs-
falle haben, wenden Sie sich bitte an uns!

Rollen gegen einen Bund

Durch die Aufnahme der Gewinderollen in
Rollenhaltern ist es méglich, bis dicht an gros-
se Bunddurchmesser zurollen.

In besonderen Fallen ist es sogar méglich,
den Bunddurchmesser durch Ausschleifen der
Rollenhalter (maximal bis zur Mitte des
Lagerbolzens) wesentlich zu vergréfBern.

Als Rollenlagerung missen dann jedoch un-
bedingt Hartmetallbuchsen eingesetzt wer-
den. Es stehen auch spezielle Képfe mit vor-
gebauten Rollen zur Verfigung.
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Gewinderollen Rollenhalter

Einzelteile des WAGNER®- Gewinderollkopfes

Schaft

Gewinderollkopf

Das Konzept

Die Gewinderollen

Die Gewinderolle ist das eigentliche Form-
werkzeug. Das zu rollende Gewindeprofil ist
als parallele Umfangsrillen eingearbeitet.

Bei gleicher Steigung kénnen daher unter-
schiedliche Gewindedurchmesser mit dem
gleichen Rollensatz hergestellt werden — egal
ob Rechts- oder Linksgewinde.

Die Lagerung erfolgt auf Lagernadeln oder
Hartmetallbuchsen.

Bei Gewindeldngen < 4d sind HM-Buchsen
die wirtschaftlichere Lésung.

Fur die verschiedenen Aufgabenstellungen
oder Problemfélle stehen unterschiedliche
Rollenausfihrungen und -qualitéten zur Ver-
fogung.

Die Rollenhalter

Sie nehmen die Gewinderollen auf und
liegen an der Innenseite des Kurvenrings an.
Sie unterscheiden sich nach Durchmesser-
bereichen und den eingearbeiteten Stei-
gungswinkeln des zu fertigenden Gewindes.
Mit wenigen Rollenhalter-Sétzen ist der
gesamte Arbeitsbereich eines Gewinderoll-
kopfes abgedeckt.

Das Auswechseln fir Regel- und Feingewin-

WRAGLIER"
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de, Trapez- und Sondergewinde sowie fir
Rechts- und Linksgewinde erfolgt schnell und
einfach.

Der Gewinderollkopf

Er nimmt die Rollenhalter auf, 6ffnet nach
dem Gewinderollen und ist auf den Roll-
durchmesser genau und leicht einstellbar.
Die Konstruktion ist zweckbestimmt einfach.
Mit thr werden die beim Kaltumformen ent-
stehenden Krafte sicher beherrscht.

Die MaBhaltigkeit der gerollten Gewinde,
auch bei Werkstoffen bis max. 1700 N/ mm?
Zugfestigkeit, ist damit gewdéhrleistet und die
Funktion im Dauerbetrieb gesichert.

Der Schaft

Als  Verbindungselement zur Maschine
enthdlt der Schaft keine Funktionselemente
der Rollkopfmechanik. Somit ist er durch
Schraubverbindungen leicht auszutauschen.
Es stehen Schaftvarianten fir nahezu alle
Werkzeugaufnahmen der unterschiedlichen
Maschinen zur Verfigung.

AuBerdem dient der Schaft noch zur Auf-
nahme eines eventuell notwendigen Innen-
anschlages.



WAGNER®- Rollkopf Bauart stillstehend

bei Trapezgewinde:
8-10°

( 1Y
1)
L

bei Spitzgewinde:
15-20°

Anfasung am vorbearbeiteten Werkstuck

Spanlose Kaltumformtechnik

Der WAGNER®- Gewinderollkopf ist sicher
und einfach zu bedienen.

Werkstickvorbereitung

Der zum Rollen erforderliche Durchmesser
entspricht in etwa dem Flankendurchmesser
des Gewindes.
beitungsdurchmesser ist nur durch einen

Der genaue Vorbear-

Versuch ermittelbar. Er ist so zu wéahlen, dass
der AuBendurchmesser des Gewindes bei
richtigem Flankendurchmesser nicht Uber-
rollt, sondern nur leicht angerollt ist. Die
erforderliche Genauigkeit bei der Vorbear-
beitung betrégt ca. 1/6 der Auflendurch-
messer-Toleranz des Gewindes.
Anderungen am Vorbearbeitungsdurch-
messer wirken sich um den 3- bis 5-fachen
Betrag am AuBBendurchmesser des gerollten
Gewindes aus.

Anfasen

Am Gewindeanfang muss das Werkstick mit
einer Fase zum Anlaufen der Gewinderollen
versehen sein. Der Faswinkel bei Spitz-
gewinden sollte 15 bis 20°, bei Trapez-
gewinden 8 bis 10° betragen. Der Durch-
messer am Beginn der Fase muss etwas unter
dem Gewindekerndurchmesser liegen.

Rollgeschwindigkeit

Die Rollgeschwindigkeit sollte nicht unter
30 m/min liegen. Die besten Ergebnisse
werden erfahrungsgemaf bei 50-80 m/min
erreicht. Durch diese hohen Geschwindig-
keiten ist Gewinderollen ein sehr wirtschaft-
liches Herstellungsverfahren.

Gewindespitze
angerollt

Gewindespitze
Gberrollt

Kuhlung - Schmierung

Es sollte reichlich Kihl-Schmiermittel zuge-
fohrt werden. Bewdhrt haben sich Emuls-
ionen 1:10 - 1:20 und dunnflussige Ole, wie
sie auch bei spanender Bearbeitung ver-
wendet werden. Man sollte auf eine gute
Filterung des Kihl-Schmiermittels achten.

Gewindeauslauf

Verwendet man normale Rollen betrégt der
Gewindeauslauf ca. 2,3 x Steigung. Ein
Freistich ist nicht erforderlich.
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Gewinderollen mit WAGNER®- RS 16

Rollen auf Rohr mit WAGNER® - RS 60-5

Arbeiten mit dem Rollkopf

Leistungsbedarf

Die Leistung ist abhdngig von der Roll-
geschwindigkeit, dem Werkstoff, der Profil-
form und dem Ausrollgrad des Gewindes.
Der Leistungsbedarf l&sst sich mit nach-
folgender Néherungsformel errechnen:

N=C:-P-op-v- 0000056 kW]

Andrickkraft =Nx 120 [N]
C: fir Spitzgewinde = 1,
fur Trapez- und Rundgewinde =2
P= Gewindesteigung in mm
o B = Zugfestigkeit [N/mm?]
v= Rollgeschwindigkeit [m/min.]

Arbeitsweise - Rollvorgang

Vorschub

Der Vorschub sollte auf den ersten 3 bis 4
Gewindegdngen steigungsgerecht sein.
Wahrend des weiteren Rollens sollte sich die
Vorschubgeschwindigkeit ohne Zwangsvor-
schub entsprechend dem Verformungsver-
halten des Werksticks und der Drehzahl frei
einstellen kénnen.

Bei zwangsgesteuerten Vorschiuben, wie bei
NC-Maschinen, muss die Werkstickléngung
in die Vorschubgréfle mit eingerechnet wer-
den. Sie wird durch Versuch ermittelt.
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Offnen des Kopfes
Am Gewindeende wird der Rollkopf gedffnet
und berGhrungsfrei zurickgezogen.

Standmengen

Voraussetzungen fir gute und wirtschaft-

liche Standmengen sind:

« Exakte Einhaltung der Vorbearbeitungs-
Toleranzen

e Einhaltung der genauen Vorschub-
geschwindigkeit

» GleichmafBige, zentrische Anfasung

o Zentrumsgenauigkeit von Rollkopf zu
Werkstuckachse

o Saubere und reichliche Kihlschmiermittel-
zufuhr

e Ausrollgrad des Gewindes

Wartung und Pflege

Um die Funktionsféhigkeit und -sicherheit
des Gewinderollkopfes zu erhalten, bedarf
es einer gewissen Pflege. Dies bedeutet, dass
der Kopf in bestimmten Intervallen, die von
den Einsatzbedingungen abhdngig sind, ge-
reinigt und auf eventuellen Verschleif3 Gber-
prift werden sollte.

Die erste Uberprifung empfehlen wir nach
circa 200.000 Gewinden.



Zylindrischer Schaft

WAGNER®- SchlieBeinrichtung

NC-Schaft

Die Bauarten stillstehend und umlaufend

Die Bauart stillstehend:

Der WAGNER®-Gewinderollkopf in der Bau-
art stillstehend ist for den Einsatz mit umlau-
fenden Werksticken bestimmt. Diese Bauart
wird beispielsweise auf dem Revolver eines
Drehautomaten einer Drehmaschine einge-
setzt.

Das Offnen am Gewindeende kann mittels
Vorschubstop der Maschine oder durch Be-
grenzung des Vorschubs mit Innenanschlag
erfolgen.

Der Schliefvorgang kann sowohl manuell
Uber den Schlief3griff, als auch automatisch
durch Anfahren eines Anschlages oder einer
Kurve vorgenommen werden. Alternativ lie-
fern wir for gangige CNC-Drehmaschinen
passende SchlieBeinrichtungen fir ein au-
tomatisches SchlieBen. Der SchlieBimpuls er-
folgt vor dem Rollen wéhrend einer normalen
Dreh- oder Bohroperation. Hierzu wird von
einem starren Werkzeughalter wéhrend des-
sen Arbeitszyklus KUhlwasser abgenommen
und der SchlieBeinrichtung zugefGhrt. Durch
auswechselbare Schéfte ist der Rollkopf an
alle  Maschinen-Werkzeugaufnahmen an-
passbar. Auf Bearbeitungszentren kann die
Bauart stillstehend auch rotierend eingesetzt
werden. Bitte fragen Sie uns im Bedarfsfall.

Bauart umlaufend:

Der WAGNER®-Gewinderollkopf in der Bau-
art umlaufend ist fir den Einsatz mit still-
stehenden Werksticken konzipiert. Er wird
beispielsweise auf der Pinole einer Bearbei-
tungseinheit oder auf der Spindel einer Schlit-
teneinheit eingesetzt. Bei den Funktfionen
RAR- und RR-

unterscheidet man zwischen
Typen.

Das Offnen am Gewindeende der RAR-
Typen erfolgt durch Anhalten des Steuerrings
mit Hilfe von Anschlagen.

Der Rollkopf wird durch Betétigen des Steuer-
ringes in Richtung Rollkopffront geschlossen.

Die RR-Typen werden mittels Vorschubstop
der Maschine gedffnet. Zum SchlieBen wird
der Steuerring in Richtung Rollkopfrickseite
bewegt. AnschlieBend wird der Kopf in die
Arbeitsstellung zurtick gefUhrt.
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BaumaBe Bauart stillstehend

Rollkopf Schaft”
Typ D, D, L L, Gewicht™ | SchlieBwinkel D, L, L,
mm mm mm mm kg o mm/ Zoll mm mm
20 1,4 42
RS 10 66 55 1,2 20° 24 1,4 42
NC 20 12,8 40
NC 30 18,5 55
20 0,9 42
25 0,9 48
$74 0,9 42
RS 16 88 74 2,7 17,5° 1" 0,9 48
NC 20 13,4 40
NC 30 16,7 55
NC 40 16,7 63
20 0,9 42
25 0,9 48
$Z4 0,9 42
RS 16-VB 88 73 2,7 17,5° 1" 0,9 48
NC 20 13,4 40
NC 30 16,7 55
NC 40 16,7 63
30 1,8 80
32 1,8 80
40 1,8 80
RS 22-2 125 120 10,5 20° 50 1,8 120
NC 30 17,8 55
NC 40 17,8 63
NC 50 17,8 78
30 1,8 80
32 1,8 80
40 1,8 80
RS 27/56 150 109 11,0 15° 50 1,8 120
NC 30 17,8 55
NC 40 17,8 63
NC 50 17,8 78
RS 42 190 154,5 28,0 15° 50 1 120
60 1 120
RS 42/75 190 200 162,5 29,5 15° 3" 1 120
NC 40 17 63
RS 42/S 190 220 165 31,5 15° NC 50 17 80
40 1 120
50 1 120
RS 60-5 192 131 28,0 20,5° 60 1 120
3" 1 120
NC 40 17,8 63
NC 50 17,8 80

4 Fur Maschinen mit integrierter SchlieBBeinrichtung liefern wir die Schéfte auf Anfrage.
= Mit Rollenhaltern und Rollen

NC = Schaft nach DIN 69 880.
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Bauzeichnungen der Bauart stillstehend

FOr Gewinderollképfe der Bauarten
RS10-2 | RS16-2 | RS22-2 | RS27/56 | RS42 | RS 42-75 | RS 42-S

=

©

Fur Gewinderollképfe der Bauart

RS 16-VB

=

«— 44 — >
63
L, —
Schafte
Zylindrischer Schaft
;;[ t
| }
[ L
— <L‘

~ .
Kopf geschlossen Kopf gesffnet

o
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Verdrehsicherung des
Kugellagergehduses

einstellung

Durchmesser-

* Anschluss des Steuergehdnges
zum Schlieffen und Offnen

WAGNER® - Gewinderollen

Die Bauvart umlaufend

Nachfolgende Tabelle liefert die Baumafle zu den Zeichnungen auf Seite 9. Die Angaben zu
Gewicht beziehen sich immer auf den Gewinderollkopf inklusive Rollen und Rollenhaltern.

DI D2 D3 D4 L1 L2 L3 Gewicht *

Typ mm mm mm mm mm mm mm kg

| |
RAR 10-2 66 75 106 109,5 108 3,4

| |
RAR 16-2 88 85 134 126 130 5,7
RAR 16-VB| 88 85 134 127 130 6,0
RR 22-2 125 125° | 184 180 180 18,9
RR27/56 | 150 162 175 165 14,5
RR 42 190 105 ° 240 217,5 238 45,0
RR 42/75 | 190 200 105 ° 240 225,5 238 46,5
RR 42/ 190 220 105° | 240 228 238 48,5
RR 60-5 192 210 238

4 Mit Rollenhaltern und Rollen
o Kleinstmdglicher Durchmesser, Aufnahme nach Wahl des Anwenders.

B Normalausfohrung mit kugelgelagertem SchlieBring.
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Bauzeichnungen der Bauart umlaufend

Fior Gewinderollkdpfe der Bauarten
RAR 10-2 | RAR 16-2 | RR22-2 | RR27/56

,
=
|

\

.

1

T

o
I
$Or
T

Fir Gewinderollkdpfe der Bauart
RAR 16-VB

Fior Gewinderollkdpfe der Bauart
RR 42 | RR42-75 | RR 42-S

e
I i
i I £
| I:___::__—r ————— F——H
ag ::___11'__1:‘————::—1325
| | | |
[ I R, -
i G}d L
=
I I
I
L
T Lz —

L3
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Bauarten stillstehend und umlaufend

Typ Metrisches | Metrisches | Whitworth Whitworth UNC- UNF-UNEF- NPT- Trapez- Gewindelénge "
Regelgewinde| Feingewinde| Gewinde Rohrgewinde Gewinde Gewinde Gewinde gewinde max.
mm mm Zoll Zoll Zoll Zoll Zoll mm > Lénge
mm mm
RS 10 G% | R% [NrL5-40|Nr.5-44| e -27
25 R Vs -3 -
RAR 10-2 -10125-10 A% ¥ - 20 ¥% - 32 Yo - 27
Nr. 8 -
RS 16 316 | 3.27 | -5 |G % |R¥% |Nr8-32 ,r/88_]ié Vie-27 | 8x1,5 |»16-2| 27
RAR 16-2 G¥% | RV % - 11 1-20 %-18 | 12x1,5|>22-25] 19
Va-20
RS 16-VB 72-% |G | R 5 Ya - 20 Vie- 27 >16-22| 27
-12 - %6-18 -
RAR 16-vB| © 6B | % |GU | R% %16 | %-20 | %-18 >22-25) 19
RS 22-2 v G Y | RV |Nr12-24|Nr.12 - 28| ¢ - 27 8x1,5 |>27-32| 50
RR 22-2 5-24 5-36 va- Vo G1 R % 1-8 1% -12 Y- 14 24 x 3 >32-36) 26
RS 27/56 G% |R% | 5-14 Y% - 14 % -27 | 10x1,5 |>52 31
-2 - Vs -
RR 27/56 8-27 8-56 - G1¥%| R% 1-8 1"e6- 18 Yy - 14 27 x 3
%6 - 24
RS 42 GV |R% | %6-18 Vie-27 | 10x 1,5
8-45 -42 Y -1V V2 - !
RR 42 8 SV R ks |12 015 364
1%6- 18
[ J
RS 42/75 G1A| R1L | 1Ve-6 s -6 >45-62| 86
45 - 52 - - - - ;
RR42/75 | 0702 | 42-73 G 2% R2%| 2% -20| 2% - 10 >62-75) 49
12x2 L]
RS 42/S 12-52 12 - 62 Vs -1V GVi | RVa V2 -16 7e-18 ) 36x6 >4g"62 86
RR 42/S G2 |R2 | 2%-20|2% -18 >62-75) 49
62 x4
RS 60-5 G1 R1

- | 32-60 i G2 | R i . i i

A Die Rollképfe RS 42 und RR 42
sind durch jederzeit austauschbare Kurvenringe und dazugehérige Rollenhalterreihen ausbauféhig und anpassbar an
die verschiedensten Arbeitsaufgaben.
Es stehen 3 verschiedene Kurvenringe und Rollenhalterbaureihen zur Verfigung:
RA 42 fir Gewindedurchmesser 8 - 45 mm
RA 42/75 for Gewindedurchmesser 45 - 75 mm
und RA 42/S fior Gewindekerndurchmesser 9 - 60 mm bei schwer umformbaren Werkstoffen und/ oder sehr grof3en
Steigungen.
Kurvenringe und Rollenhalter sind bei RS- und RR - Rollképfen gleich!

M EinschlieBlich Gewindeauslauf. Bei Bauart stillstehend ist eine mégliche Einschrénkung durch den Schaft zu beachten.

® Mit RS 42 bis @ 45 keine Begrenzung durch Rollkopf
Mit RR 42 bis @ 50 keine Begrenzung durch Rollkopf
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Gewinde M 12

Gewinde M 10 x 1

Fertigungs- und Leistungsbeispiele (1)

Werkstiuck:

Gewinde:
Toleranz:
Gewindelénge:
Werkstoff:

Rollkopf:
Rollenhalter:
Rollen:
Rollenlagerung:

Rollgeschwindigkeit:
Rollzeit:
Kohlschmiermittel:
Rollenstandmenge:

Maschinenart:
Hersteller:

Typ:

Spindellage/
Werkzeugtrager:
Antriebsleistung zum
Rollen:
Werkstickspannung:

M 12
69
58 mm
C 45

RS 16
RA16-2-3,5
R25M 1,75
HM-Buchsen

50 m/ min
1,53 sec
Emulsion

25.000 Teile
CNC-Langdrehautomat
Traub

TNL 32

Revolver

3,67 KW
Spannzange/ Fihrungsbuchse

11

MT10x1

69

27 mm

31 CrMo V9V

(vergutet 1000 - 1150 N/ mm?2)
RS 16

RA16-1-2,0

R25M 1,0

HM-Buchsen

47 m/ min

1,08 sec

Ol

5.000 Teile
CNC-Drehautomat

Miyano
BNE 51

Revolver

3,02 KW
Spannzange
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Gewinde M 16 x 1,5 LH

Gewinde Tr 16 x 4

Fertigungs- und Leistungsbeispiele (2)

Werkstick:

Gewinde:
Toleranz:
Gewindelénge:
Werkstoff:

Rollkopf:
Rollenhalter:
Rollen:
Rollenlagerung:

Rollgeschwindigkeit:
Rollzeit:
Kohlschmiermittel:
Rollenstandmenge:

Maschinenart:
Hersteller:

Typ:
Spindellage/
Werkzeugtrager:

Antriebsleistung zum
Rollen:
Werkstickspannung:

WRAGLIER"
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M16x1,5LH

6g

16 mm

41 Cr 4

(vergUtet 1150 N/ mm?2)
RS 22-2

RA 22-1L-2,0
R27M1,5
HM-Buchsen

40 m/ min
1,2 sec.

ol

16.000 Teile

Sondermaschine
Retco

Spindeleinheit mit HSK-
Aufnahme

3,86 KW
Sonderspannung (Klemmbacken)

12

4

Tr16x4
7e

70 mm
X20Cr13

RS 27/56

RA 27/56-1-5,5-22
R27-22Tr 4
Lagernadeln

45 m/ min
1,16 sec.
Emulsion

8.000 Teile
CNC-Drehautomat
Gildemeister

TWIN

Revolver

16 KW
Spannzange



Réndeln

Einsicken Einwalzen

Konus anformen

Kordeln Kompeln,

Bordeln

Die Einsatzfelder

Verjingen Glatten von
von Rohren Oberfldchen
Fertigungsaufgabe:

Rechts- und Linksgewinde:

Regel- und Feingewinde:

Rollen gegen einen Bund:

Rollen konischer Gewinde:
Verjiingen von Rohren:

Glatten von Oberflédchen und

Ubergéngen, Randeln & Kordeln:

Einsicken von Rohren, Konus
anformen sowie Einwalzen von
Drehteilen in Rohre:

Kumpeln, Bérdeln von Rohren:

Gewinderollképfe fur einen sehr groBen Arbeitsbereich.
Bei gleichem Rollkopf missen nur die Rollenhalter aus-
getauscht werden. Die Rollen sind fir Rechts- und Links-
gewinde verwendbar.

Gewinderollképfe fur einen sehr groflen Arbeitsbereich.
Bei gleichem Rollkopf missen nur Rollenhalter und
Rollen ausgetauscht werden.

Gewinderollképfe mit vorgebauten Rollen bis zu einem
Bund beliebiger Gréfle. Der Bunddurchmesserbereich
der Standard-Rollképfe kann durch Nacharbeit an den
Rollenhaltern erweitert werden.

Gewinderollképfe auf Rollenbreite

Gewinderollképfe axial ohne Léngenbegrenzung.

Gewinderollkdpfe axial ohne Lédngenbegrenzung, oder
im Einstechverfahren auf Rollenbreite.

Gewinderollkdpfe im Einstechverfahren

Gewinderollkdpfe (umlaufend oder stillstehend)

WAGLIER"

WERKZEUGSYSTEME
MUOLLER GMBH

13 °



Gegenuberstellung

Gewindeschneiden
= spanabhebend

Festigkeit:
Geringer, da der Faserverlauf des Werkstoffes un-
terbrochen wird. Kerbwirkung im Gewindegrund.

Fertigungszeit:

Schnittgeschwindigkeit: 3 - 40 m/ min.

Tiefe Gewindeprofile mUssen in mehreren Schritten
hergestellt werden. Héhere Hauptzeiten, aber kurze
RUstzeit durch Werkzeugvoreinstellung.

Vorbereitung des Rohlings:

Der Ausgangsdurchmesser kann gleich dem Aus-
sendurchmesser des Gewindes sein. Er darf auch
gréBer sein, da ein gewisses Ubermafl wegge-
schnitten werden kann.

Der Rohling muss nicht zwingend gefast sein.

Nacharbeit:
Ein geschnittenes Gewinde kann jederzeit nachge-
schnitten werden.

Oberflachengite der Gewindeflanke:

Stark abhéngig vom Werkstoff und den Schnittbe-
dingungen. Je rauer die Oberfléche, desto gréBer
ist die Neigung zu Korrosion.

Werkzeugkosten:
Gering, da die Strehler nachgeschliffen werden
kénnen.

Werkstoffe:

Es kdnnen auch nicht kaltumformbare Werkstoffe
wie Grauguss, Temperguss und Rotguss geschnitten
werden.

Gewinderollen
= spanlos

Festigkeit:

Hoéher durch Kaltverfestigung des Werkstoffes. Der
Faserverlauf des Werkstoffes wird nicht zerstért, da-
durch ergibt sich eine héhere statische und dynami-
sche Zugfestigkeit.

Fertigungszeit:

Rollgeschwindigkeit: 30 - 100 m/ min.

Gewinde wird immer in nur einem Durchgang her-
gestellt. Sehr kurze Hauptzeiten, héhere Ristzeiten
bei der Werkzeugeinstellung.

Vorbereitung des Rohlings:

Der Ausgangsdurchmesser muss in engen Toleran-
zen vorbereitet werden. Der Verarbeitungsdurch-
messer entspricht etwa dem Flankendurchmesser,
den genauen erhélt man durch Versuche.

Eine Fase mit einem Fasenwinkel von 12 - 30° ist er-
forderlich.

Nacharbeit:
Eine Nacharbeit ist problematisch aufgrund der
Werkstoffverfestigung gerollter Gewinde.

Oberflachengite der Gewindeflanke:
Sehr hoch, da prégepoliert.
Sehr geringe Korrosionsneigung.

Werkzeugkosten:
Hohe Rentabilitat bei GroBiserien durch sehr hohe
Werkzeugstandzeiten.

Werkstoffe:

Es kdnnen alle kaltumformbaren Werkstoffe auf-
grund der spanlosen Formgebung gerollt werden.
Keine Probleme bei langspanenden Werkstoffen.



Von der Seite rollen Mehr-Schneiden drehen Gewinde schneiden

WAGNER"- Werkzeugsysteme
erfOllt lhre Werkzeugwinsche rund
um die Metallbearbeitung!

WAGNER®-Seitenro||werkzeuqe sind Uberall da zu finden, wo Gewinde hinter einem Bund,
kurze Gewinde und Gewinde mit kurzem Auslauf bis an einen Bund gerollt werden muissen.
Verschiedene Baugréflen und Adapter erméglichen den Einsatz auf unterschiedlichen
Maschinen.

Schnelles Reduzieren bei hoher Genauigkeit erméglicht der patentierte WAGNER"-
Mehrschneiden-Drehkopf. Vier Wendeplatten, grofler Durchmesserbereich, zentrale
Einstellung sowie Schneidenabhebung beim Rucklauf sind nur einige der hervorragenden
Eigenschaften des MSD.

Unsere bewéhrten Gewindeschneidképfe schneiden AuBengewinde schnell und toleranzhaltig.
Es gibt viele BaugréBBen mit abgestuften Schneidbereichen. Hohe Zerspanungsleistungen und
kurze Schnittzeiten bringen volle Ausnutzung der Leistung moderner Maschinen.

WRAGLIER"

WERKZEUGSYSTEME
o MULLER GMBH

Gutenbergstrafie 4/1
D - 72124 Pliezhausen

Telefon (0 71 27) 97 33 00
Telefax (0 71 27) 97 33 90

info@wagner-werkzeug.de
www.wagner-werkzeug.de



