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Gewindeformer HSCo Multi Performance DIN 2174

Der High-Performance-Gewindeformer mit
Schmiernuten (ab @ M3) fir den vielseitigen
Einsatz auf nahezu allen Maschinen (erstmals
auch auf Sténder-, Saulenbohrmaschinen) und in
nahezu allen Werkstoffen, wie z.B. konventio-
nellen Stahlen, Edelstahlen (z.B. V2A, V4A), Titan,
hitzebestandigen und hochfesten Stahlen bis
1400 N/mm? Festigkeit. Auch fiirr Nichteisenme-
talle, wie z.B. Aluminium, Aluminiumlegierungen
und Bronze geeignet.

Der erste Gewindeformer, der aufgrund seiner

neu entwickelten Schaftgeneration nicht nur

konventionell auf CNC-Bearbeitungszentren

und Drehmaschinen eingesetzt werden kann,

sondern die Vorteile des Gewindeformens

gegeniiber dem Gewindeschneiden erstmals

auch fir die Anwendung auf Sténder- und

S&ulenbohrmaschinen (bis @ M12) zugénglich

macht.

* Ein Werkzeug fir Durchgangs- und Grundlochgewinde

* Kein Spanproblem auf Grund der Gewindeherstellung
mittels Kaltumformung

* Gewindetiefen bis 4xD realisierbar

* Bessere Gewindeoberfléchengiite

* Hahere Festigkeit im Gewinde

* Signifikant héhere Standzeit

* Absolut prozesssicheres Gewinden

Neuentwickelte Schaftgeneration mit einer
Kombination aus Polygon- und Zylinderschaft
(ab @ M4-M12)

Der Polygonschaft verhindert ein Durchdrehen im Bohrfutter,
sorgt fir eine optimale Kraftibertragung und schitzt das
Bohrfutter vor Beschédigungen.

Neu entwickelte Werkzeuggeometrie fiir den
vielseitigen Einsatz in nahezu allen Werkstoffen

TiN-Beschichtung

Die aufgrund ihres universellen Einsatzbereichs géngigste
Beschichtung bei Gewindeformern, sorgt fir eine sehr hohe
Standzeit und reduzierte Reibwerte.

Neue Schmiernutgeometrie

Durch die optimierten Schmiernuten (ab & M3) wird die
Schmierwirkung im Anlaufbereich deutlich verbessert.
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X-AufmabB fir eine erhohte Standzeit und

Prozesssicherheit

Exklusiv bei Wirth erhaltlich

Produktverpackung aus 100 % PCR (recycleter
Kunststoff aus Haushaltsabféillen)

Typbezeichnung

Multi Performance Gewindeformer

Gewindeart

Metrisches Gewinde

Zu bearbeitender Werkstoff

Stahl, Guss, Edelstahl, Nichteisenmetall,
Titan, Harter und zdher Werkstoff, Sonder-
legierung

bis

Lochtyp Durchgangs-/Grundloch < 4xD
Passend fiir Maschinentyp | Sténderbohrmaschine, Fréisbohrzentrum
Qualitét ZEBRA-Premium

Schneidstoff HSCo

DIN 2174

Oberfléiche TiN

Form C

Toleranz Gewindeformer ISO 2X (6HX)

Standzeit (XY 1)

Lehrenhaltigkeit eooo

Vielseitigkeit (XY 1)

Schneidverhalten (XTI

Spanbildung (XY 1)

geeignef fir Zugfestigkeit 1400 N/mm?

Werkstoffuntergruppe

Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-
tungsstéhle, Legierte Vergiitungsstéhle,
Nitrierstihle, Werkzeugstéhle, Schnell-
arbeitsstahle, Kugelgraphit, Temperguss,
Rostfreie Stéhle austenitisch, Rostfreie
Stahle geschwefelt, Titan, Titanlegie-
rungen, Federstdhle, Aluminium, Aluminium
Legierungen, Aluminium-Knetlegierungen,
Aluminum-Gusslegierungen (<10% Sili-
cium), Kupfer niedriglegiert, Messing
langspanend, Bronze langspanend
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messer

Art.-Nr. 0658 200 200 | 0658 200 250 |0658 200300 |0658 200 350 |0658 200400 |0658 200 500
VE 1 1 1 1 1 1
Gewindeart x M2 M2,5 M3 M3,5 M4 M5
Nenndurchmesser

Steigung 0,4 mm 0,45 mm 0,5 mm 0,6 mm 0,7 mm 0,8 mm
Ldnge 45 mm 50 mm 56 mm 56 mm 56 mm 63 mm
Gewindeldnge 8 mm 9 mm 10 mm 12 mm 12 mm 14 mm
Nutzlénge 13,5 mm 14,5 mm 18 mm 20 mm 21 mm 25 mm
Schaftdurch- 2,8 mm 2,8 mm 3,5 mm 4 mm 4,5 mm 6 mm
messer

GroéBe Vierkant 2,1 mm 2,1 mm 2,7 mm 3 mm 3,4 mm 4,9 mm
Kernlochdurch- 1,85 mm 2,3 mm 2,8 mm 3,25 mm 3,7 mm 4,65 mm

Zylindrisch mit

Zylindrisch mit

Zylindrisch mit

Zylindrisch mit

Kombination aus
Polygon- und Zylin-

Kombination aus
Polygon- und Zylin-

messer

Schaftform Vierkantantrieb Vierkantantrieb Vierkantantrieb Vierkantantrieb derschaft mit Vier- | derschaft mit Vier-
kantantrieb kantantrieb

Art.-Nr. 0658 200 600 |0658 200 800 |0658 201 000 | 0658 201 200 |0658 201 400 |0658 201 600

VE 1 1 1 1 1 1

Gewindeart x M6 M8 M10 M12 M14 M16

Nenndurchmesser

Steigung 1 mm 1,25 mm 1,5 mm 1,75 mm 2 mm 2 mm

Lange 70 mm 80 mm 90 mm 100 mm 110 mm 110 mm

Gewindelénge 16 mm 17 mm 20 mm 24 mm 26 mm 26 mm

Nutzlénge 30 mm 35 mm 39 mm 49 mm 53 mm 54 mm

Schaftdurch- 6 mm 8 mm 10 mm 9 mm 11 mm 12 mm

messer

GroBe Vierkant 4,9 mm 6,2 mm 8 mm 7 mm 9 mm 9 mm

Kernlochdurch- | ; ;5 7,4 mm 9,3 mm 11,2 mm 13,1 mm 15,1 mm

Kombination aus
Polygon- und Zylin-

Kombination aus
Polygon- und Zylin-

Kombination aus
Polygon- und Zylin-

Kombination aus
Polygon- und Zylin-

Zylindrisch mit

Zylindrisch mit
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Schaftform derschaft mit Vier- | derschaft mit Vier- | derschaft mit Vier- | derschaft mit Vier- | Vierkantantrieb Vierkantantrieb
kantantrieb kantantrieb kantantrieb kantantrieb
Schnittwerte fir Gewindeformer HSCo Multi
Fir M2 - M3
Werkstof bezeichnung ‘ Zugfestigkeit M2 M2,5 M3
v, n f n f n f
von |bis |von bis von bis von bis
Allgemeine Baustéhle < 850 N/mm? 15 |30 2.387 |4.775 |0,40 |1.910 |[3.820 |0,45 [1.592 |3.183 |0,50
Unlegierte Vergitungsstéhle < 850 N/mm? 15 30 2.387 |4.775 |0,40 |1.910 [3.820 |0,45 |1.592 |3.183 |0,50
Niedriglegierte Vergiitungsstdhle | < 850 N/mm? 15 |30 2.387 |4.775 |0,40 |[1.910 |3.820 |045 |1.592 |3.183 |0,50
Unlegierte Vergitungsstéhle <1.000N/mm? |15 |25 2.387 [3.979 |0,40 |1.910 |[3.183 |0,45 [1.592 |2.653 |0,50
Niedriglegierte Vergiitungsstghle | < 1.000 N/mm? |15 |25 2.387 [3.979 [0,40 [1.910 |3.183 |0,45 |1.592 |2.653 |0,50
Legierte Vergiitungsstdhle <1.200N/mm? |12 |15 1.910 |2.387 |0,40 |1.528 |1.910 |0,45 |1.273 |1.592 |0,50
Nitrierstcihle <1.200N/mm? |12 |15 1.910 [2.387 |0,40 |1.528 [1.910 |0,45 |1.273 |1.592 |0,50
Werkzeugstdhle < 1.200 N/mm? 12 15 1.910 [2.387 |0,40 |1.528 |1.910 |0,45 |1273 |1.592 |0,50
Schnellarbeitsstéhle < 1.200 N/mm? 12 15 1.910 (2387 |0,40 |[1.528 [1.910 |0,45 |1.273 [1.592 |0,50
Kugelgraphit- und Temperguss <350 HB 15 |20 2.387 [3.183 |0,40 |1.910 |2.547 |0,45 |1.592 |2.122 |0,50
Rostfreie Stahle <1.200 N/mm? |10 |15 1.592 [2.387 |0,40 |1.273 [1.910 |0,45 |1.061 |1.592 |0,50
Titan und Titanlegierungen <850 N/mm? 4 6 637 955 0,40 |509 764 0,45 |424 637 0,50
Sonderlegierungen <1.200 N/mm? |2 4 318 637 0,40 |255 509 0,45 [212 424 0,50
Hardox < 1.400 N/mm? |2 4 318 637 0,40 |255 509 0,45 (212 424 0,50
Federstdhle < 1.100 N/mm? 8 12 1273 [1.910 |0,40 |1.019 [1.528 |0,45 |849 1.273 [0,50
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Schnittwerte fir Gewindeformer HSCo Multi

Fir M2 - M3
Werkstof bezeichnung ‘ Zugfestigkeit M2 M2,5 M3

v, n f n f n f

von |bis |von bis von bis von bis
Aluminium < 450 N/mm? 15 |30 2.387 |4.775 |0,40 |1.910 |[3.820 |0,45 [1.592 |3.183 |0,50
Aluminiumlegierungen < 450 N/mm? 15 |30 2387 [4.775 |0,40 [1.910 |3.820 |0,45 [1.592 |3.183 |[0,50
AlKnetlegierungen < 400 N/mm? 15 |30 2.387 |4.775 |0,40 |1.910 [3.820 |0,45 |1.592 |3.183 |0,50
Al-Gusslegierungen <= 10%Si < 600 N/mm? 15 |30 2.387 |4.775 |0,40 |1.910 |[3.820 |0,45 [1.592 |3.183 |0,50
Al-Gusslegierungen > 10%Si < 600 N/mm? 10 |15 1.592 [2.387 |0,40 |1.273 [1.910 |0,45 |1.061 |1.592 |0,50
Kupfer, niedriglegiert < 400 N/mm? 15 |30 2.387 |4.775 |0,40 |1.910 [3.820 |0,45 [1.592 |3.183 |0,50
Messing, langspanend < 600 N/mm? 15 |30 2.387 |4.775 |0,40 |1.910 [3.820 |0,45 |1.592 [3.183 |0,50
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 10 |15 1.592 (2387 |0,40 [1.273 [1.910 |0,45 |1.061 [1.592 |0,50
Bronze, langspanend <850 N/mm? 15 30 2387 [4.775 |0,40 [1.910 |3.820 |0,45 [1.592 |3.183 |[0,50
Bronze, kurzspanend < 1.000 N/mm? 10 15 1.592 (2387 |0,40 |1.273 |1.910 |0,45 |1.061 |1.592 |0,50
Schnittwerte fiir Gewindeformer HSCo Multi
Fir M3,5 - M5
Werkstof bezeichnung ‘ Zugfestigkeit M3,5 M4 M5

v, n f n f n f

von |bis |von bis von bis von |bis
Allgemeine Baustéhle < 850 N/mm? 15 30 1.364 |2.728 |0,60 |1.194 |2.387 |0,70 |[955 |1.910 (0,80
Unlegierte Vergiitungsstéhle < 850 N/mm? 15 |30 1.364 [2.728 |0,60 |1.194 |2.387 |0,70 |955 |1.910 |0,80
Niedriglegierte Vergiitungsstihle | < 850 N/mm? 15 |30 1.364 [2.728 |0,60 |1.194 |2.387 |0,70 |955 |1.910 |0,80
Unlegierte Vergitungsstéhle < 1.000 N/mm? 15 25 1.364 (2274 (0,60 |1.194 |1.989 |0,70 |955 |1.592 |0,80
Niedriglegierte Vergiitungsstdhle |<1.000 N/mm? |15 |25 1.364 |2.274 0,60 [1.194 |1.989 |0,70 |955 |1.592 |0,80
Legierte Vergitungsstéihle <1.200 N/mm? |12 |15 1.091 [1.364 [0,60 |955 1.194 10,70 |764 |955 0,80
Nitrierstcihle <1.200N/mm? |12 |15 1.091 [1.364 [0,60 |955 1.194 10,70 |764 |955 0,80
Werkzeugstdhle <1.200 N/mm? 12 15 1.091 |1.364 |0,60 |955 1.194 |0,70 |764 |955 0,80
Schnellarbeitsstahle <1.200 N/mm? 12 15 1.091 |1.364 |0,60 |955 1.194 |0,70 |764 |955 0,80
Kugelgraphit- und Temperguss <350 HB 15 |20 1.364 [1.819 |0,60 [1.194 |1.592 |0,70 |955 |1.273 |0,80
Rostfreie Stahle £1.200 N/mm? |10 |15 909 1.364 0,60 |[796 1.194 10,70 |637 |955 0,80
Titan und Titanlegierungen <850 N/mm? 4 6 364 546 0,60 |318 477 0,70 |255 |382 0,80
Sonderlegierungen <1.200 N/mm? |2 4 182 364 0,60 |159 318 0,70 127 |255 0,80
Hardox <1.400 N/mm? |2 4 182 364 0,60 |159 318 0,70 |127 |255 0,80
Federstdhle <1.100 N/mm? |8 12 728 1.091 |0,60 |637 955 0,70 |509 |764 0,80
Aluminium < 450 N/mm? 15 30 1.364 |2.728 |0,60 |1.194 |2.387 |0,70 |955 |1.910 |0,80
Aluminiumlegierungen < 450 N/mm? 15 30 1.364 |2.728 |0,60 |1.194 |2387 |0,70 |955 |1.910 |0,80
AlKnetlegierungen <400 N/mm? 15 |30 1.364 [2.728 [0,60 |1.194 |2.387 |0,70 |955 |1.910 |0,80
Al-Gusslegierungen <= 10%Si < 600 N/mm? 15 |30 1.364 [2.728 [0,60 [1.194 |2.387 |0,70 |955 |1.910 |0,80
Al-Gusslegierungen > 10%Si < 600 N/mm? 10 |15 909 1.364 0,60 |[796 1.194 10,70 [637 |955 0,80
Kupfer, niedriglegiert < 400 N/mm? 15 |30 1.364 (2728 |0,60 |1.194 |2.387 [0,70 |955 |1.910 |0,80
Messing, langspanend < 600 N/mm? 15 30 1.364 |2.728 |0,60 |1.194 [2.387 |0,70 |[955 |1.910 |0,80
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 10 15 909 1.364 |0,60 |796 1.194 |0,70 |637 |[955 0,80
Bronze, langspanend <850 N/mm? 15 30 1.364 |2.728 |0,60 |1.194 |2.387 |0,70 |955 |1.910 |0,80
Bronze, kurzspanend <1.000N/mm? |10 |15 909 1.364 0,60 |[796 1.194 10,70 |637 |955 0,80
Schnittwerte fir Gewindeformer HSCo Multi
Fir M6 - M10
Werkstof bezeichnung ‘ Zugfestigkeit M6 M8 M10

v, n f n f n f
von | bis von |bis von | bis von |bis

Allgemeine Baustéhle < 850 N/mm? 15 30 796 1.592 1,00 |597 1.194 1,25 477 | 955 1,50
Unlegierte Vergiitungsstahle <850 N/mm? 15 |30 796 11592 1,00 |597 [1.194 |1,25 |477 |955 |1,50
Niedriglegierte Vergiitungsstihle | < 850 N/mm? 15 30 796 |1.592 1,00 |597 |1.194 |1,25 |477 |955 |1,50
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Schnittwerte fir Gewindeformer HSCo Multi

Fir M6 - M10
Werkstof bezeichnung Zugfestigkeit M6 M8 M10

v, n f n f n f

von | bis von |bis von | bis von |bis
Unlegierte Vergitungsstdhle < 1.000 N/mm? 15 25 796 |1.326 |[1,00 |597 |995 1,25 477 |796 |1,50
Niedriglegierte Vergitungsstdhle | < 1.000 N/mm? 15 25 796 |1.326 |[1,00 |597 |995 1,25 477 |796 |1,50
Legierte Vergiitungsstéhle < 1.200 N/mm? 12 15 637 796 1,00 |477 |597 1,25 382 477 1,50
Nitrierstéhle <1.200 N/mm? 12 15 637 | 796 1,00 [477 |597 1,25 [382 |477 |1,50
Werkzeugstéhle <1.200 N/mm? 12 15 637 | 796 1,00 [477 |597 1,25 [382 |477 |1,50
Schnellarbeitsstdhle <1.200 N/mm? 12 15 637 |796 1,00 (477 |597 1,25 382 (477 |1,50
Kugelgraphit- und Temperguss <350 HB 15 20 796 | 1.061 1,00 597 796 1,25 477 637 |1,50
Rostfreie Stahle <1.200 N/mm? 10 15 531 796 1,00 |398 [597 1,25 |318 [477 |1,50
Titan und Titanlegierungen <850 N/mm? 4 6 212 318 1,00 159 | 239 1,25 127 191 1,50
Sonderlegierungen <£1.200 N/mm? |2 4 106|212 1,00 |80 159 1,25 |64 127 |1,50
Hardox < 1.400 N/mm? 2 4 106 212 1,00 80 159 1,25 64 127 1,50
Federstdhle <1.100 N/mm? 8 12 424 | 637 1,00 [318 [477 1,25 255 |382 |1,50
Aluminium <450 N/mm? 15 30 796 1592 |1,00 |597 |1.194 |1,25 |477 |955 |1,50
Aluminiumlegierungen < 450 N/mm? 15 30 796 1.592 1,00 |597 |1.194 [1,25 |477 |955 1,50
Al-Knetlegierungen < 400 N/mm? 15 30 796 1.592 1,00 |597 |1.194 [1,25 |477 |955 1,50
Al-Gusslegierungen <= 10%Si < 600 N/mm? 15 30 796 1.592 1,00 |597 1.194 1,25 477 | 955 1,50
Al-Gusslegierungen > 10%Si < 600 N/mm? 10 15 531 |796 1,00 [398 |597 1,25 |318 |477 |1,50
Kupfer, niedriglegiert < 400 N/mm? 15 30 796 |1.592 [1,00 |597 [1.194 [1,25 |477 |955 |1,50
Messing, langspanend < 600 N/mm? 15 30 796 |1.592 |1,00 |597 |1.194 |1,25 |477 |955 |1,50
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 10 15 531 796 1,00 |398 [597 1,25 |318 [477 |1,50
Bronze, langspanend <850 N/mm? 15 30 796 1.592 1,00 |597 |1.194 [1,25 |477 |955 1,50
Bronze, kurzspanend < 1.000 N/mm? 10 15 531 796 1,00 398 597 1,25 318 477 1,50
Schnittwerte fir Gewindeformer HSCo Multi
Fior M12-M16
Werkstof bezeichnung ‘ Zugfestigkeit M12 M14 M16

v, n f n n f

von |bis von |bis von |bis von |bis
Allgemeine Baustdhle <850 N/mm? 15 30 398 796 1,75 341 682 2,00 |298 597 12,00
Unlegierte Vergiitungsstéhle < 850 N/mm? 15 30 398 |796 |1,75 |341 682 2,00 (298 |597 [2,00
Niedriglegierte Vergiitungsstéhle | < 850 N/mm? 15 30 398 |796 1,75 |341 682 2,00 (298 |597 [2,00
Unlegierte Vergiitungsstahle <1.000 N/mm? 15 25 398 |663 |1,75 |341 568 |2,00 |298 497 |2,00
Niedriglegierte Vergiitungsstdhle | < 1.000 N/mm? 15 25 398 663 1,75 | 341 568 2,00 (298 |497 [2,00
Legierte Vergiitungsstéhle <1.200 N/mm? 12 15 318 398 1,75 273 341 2,00 239 298 2,00
Nitrierstdhle <1.200 N/mm? 12 15 318 |398 1,75 |273 | 341 2,00 [239 298 |2,00
Werkzeugstdhle <1.200 N/mm? 12 15 318 |398 1,75 273 |341 2,00 [239 (298 2,00
Schnellarbeitsstahle <1.200 N/mm? 12 15 318 398 1,75 273 341 2,00 239 298 2,00
Kugelgraphit- und Temperguss <350 HB 15 20 398 |531 1,75 | 341 455 2,00 [298 |398 [2,00
Rostfreie Stahle <1.200 N/mm? 10 15 265 398 1,75 227 341 2,00 199 298 2,00
Titan und Titanlegierungen <850 N/mm? 4 6 106 159 1,75 91 136 2,00 80 119 2,00
Sonderlegierungen <1.200 N/mm? |2 4 53 106 1,75 |45 91 2,00 |40 80 2,00
Hardox < 1.400 N/mm? 2 4 53 106 |[1,75 |45 91 2,00 |40 80 2,00
Federstdhle <1.100 N/mm? 8 12 212 |318 1,75 182 |273 (2,00 |[159 [239 |2,00
Aluminium <450 N/mm? 15 30 398 796 |1,75 |341 682 2,00 |298 |597 |2,00
Aluminiumlegierungen <450 N/mm? 15 30 398 796 1,75 341 682 2,00 |298 597 2,00
AlKnetlegierungen <400 N/mm? 15 30 398 796 1,75 341 682 2,00 298 597 2,00
Al-Gusslegierungen <= 10%Si <600 N/mm? 15 30 398 |796 |1,75 |341 682 2,00 (298 |597 [2,00
Al-Gusslegierungen > 10%Si <600 N/mm? 10 15 265 398 1,75 |227 | 341 2,00 [199 298 |2,00
Kupfer, niedriglegiert <400 N/mm? 15 30 398 796 1,75 341 682 2,00 298 597 2,00
Messing, langspanend < 600 N/mm? 15 30 398 796 1,75 341 682 2,00 |298 597 12,00
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Schnittwerte fir Gewindeformer HSCo Multi

Fir M12- M16

Werkstof bezeichnung ‘ Zugfestigkeit M12 M14 M16

v, n f n f n f

von |bis von |bis von |bis von | bis
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 10 15 265 398 1,75 227 | 341 2,00 199 298 2,00
Bronze, langspanend <850 N/mm?2 15 30 398 796 1,75 341 682 2,00 298 597 2,00
Bronze, kurzspanend < 1.000 N/mm? 10 15 265 398 1,75 227 | 341 2,00 199 298 2,00
Schnittwerte fir Gewindeformer HSCo Multi
Fir M20
Werkstof bezeichnung ‘ Zugfestigkeit M20

v, n f
von bis von bis

Allgemeine Baustéhle < 850 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Unlegierte Vergitungsstéhle < 850 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Niedriglegierte Vergiitungsstihle < 850 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Unlegierte Vergiitungsstéhle <1.000 N/mm? 15 25 239 398 2,50
Niedriglegierte Vergitungsstéhle < 1.000 N/mm? 15 25 239 398 2,50
Legierte Vergitungsstdhle <1.200 N/mm? 12 15 191 239 2,50
Nitrierstéhle <1.200 N/mm? 12 15 191 239 2,50
Werkzeugstdhle <1.200 N/mm? 12 15 191 239 2,50
Schnellarbeitsstéhle <1.200 N/mm? 12 15 191 239 2,50
Kugelgraphit- und Temperguss <350 HB 15 20 239 318 2,50
Rostfreie Stéhle <1.200 N/mm? 10 15 159 239 2,50
Titan und Titanlegierungen <850 N/mm? 4 6 64 95 2,50
Sonderlegierungen <1.200 N/mm? 2 4 32 64 2,50
Hardox < 1.400 N/mm? 2 4 32 64 2,50
Federstdhle <1.100 N/mm? 8 12 127 191 2,50
Aluminium <450 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Aluminiumlegierungen < 450 N/mm? 15 30 239 477 2,50
AlKnetlegierungen < 400 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Al-Gusslegierungen <= 10%Si < 600 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Al-Gusslegierungen > 10%Si < 600 N/mm? 10 15 159 239 2,50
Kupfer, niedriglegiert < 400 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Messing, langspanend < 600 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 10 15 159 239 2,50
Bronze, langspanend <850 N/mm? 15 30 239 477 2,50
Bronze, kurzspanend <1.000 N/mm? 10 15 159 239 2,50

Legende

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

f = Vorschub [mm/U]
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2 | n=Drehzahl [U/min]

§ Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.

o

“

N

_6 . .

s Hinweis

e

§ ¢ Achtung: Beim Gewindeformen wird ein spezieller, im Vergleich zum Gewindeschneiden gréBerer, Vorbohrdurchmesser mit
% engeren Toleranzen benétigt! Bei allen Gewindeformern ist der passende Kernlochdurchmesser als technisches Merkmal

Z hinterlegt.

S e« Beim Gewindeformen ist die Hauptaufgabe der Kihlschmierstoffe die Schmierung. Je mehr Schmierung mit maglichst hohem
o

3 Fettanteil verwendet wird, desto haher ist die Standzeit. Dariiber hinaus beeinflusst die Schmierung die Oberfléchenqualitét
™ des Gewindes! Bei wassergemischten Kihlschmierstoffen empfehlen wir bei der Stahlbearbeitung eine Olkonzentration in der
(e}

O
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Emulsion von mindestens 8 % und bei der Edelstahlbearbeitung von mindestens 12 %. Fir den Einsatz auf Stander-/ Séulen-
bohrmaschinen empfehlen wir die Wirth Schneidpaste Cut und Cool Perfect.

* Beachten Sie, dass Sie beim Gewindeformen ca. den 2-fachen Leistungsbedarf (Drehmoment) gegenilber dem Gewinde-
bohren bendtigen. Dies bedeutet beim Einsatz von Gewindeschneidapparaten die Kapazitdt zu beachten.

* Werkzeug-/Werkstoffzuordnungen siehe Ubersichtstabellen

Erganzende Produkte Art.-Nr.
Bohr- und Schneidschaum CUT+COOL 400 ml 0893 050 007
Bohr- und Schneidél CUT+COOL Perfect Aerosoldose 400 ml 0893 050 008

Wiirth Handels GesmbH, Wirthstr.1, 3071 Bsheimkirchen




