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Gewindeformer

BaerCoil® Gewindeformer

Durch BaerCoil® Gewindeformer wird das Aufnahmegewinde geformt und nicht geschnitten. Sie verformen bzw. plastifizieren das
Material wahrend des Verformungsprozesses. Diese Materialverpressung sorgt bei dem Aufnahmegewinde fiir eine Verdichtung.

Ergebnis: Das Gewinde, in das der BaerCoil® Drahtgewindeeinsatz gedreht wird, ist deutlich hdher belastbar. Zudem ist
der Prozess des Gewindeformens dem des Gewindeschneidens deutlich Giberlegen. Es ist schneller, erzeugt eine héhere
Oberflachengiite, es entsteht kein Span und der Gewindeformer hat eine langere Lebensdauer.

Faserverlauf beim Gewindeschneiden Faserverlauf beim Gewindeformen
Die Dauerfestigkeit des Gewindes wird durch
die Materialverpressung erhoht




BaerGoil® System fiir die starkste
Schraubverbindung

Die Kombination aus dem BaerCoil® Gewindeformen und dem

BaerCoil® Drahtgewindeeinsatz ermdglicht neue Dimensionen in
der Konstruktion, Entwicklung von neuen und zur Verbesserung

bisheriger Bauteile.

Zugfestigkeitsprifungen hierfir wurden von dem Mechanischen

Versuchslabor CryoMaK am Institut fiir Technische Physik des

Karlsruher Instituts fiir Technology (KIT) unternommen.

hohere Belastbarkeit der geformten Gewinde
hohere Oberflachenqualitat
kein Span

héhere Schnittgeschwindigkeiten gegeniiber
dem Gewindeschneiden

hohere Standzeiten

Materialien:

Nichtrostende Stahlwerkstoffe bis 950 N/mm?
Baustéhle bis 800 N/mm?

Vergiitungsstahle bis 1000 N/mm?2
Aluminium-Legierungen

Zink-Legierungen

Kupfer-Legierungen

BaerCoil® Gewindeformer
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HSSE EG " Werksnorm
T 23xp
TIN STl ﬁ Y
n D1 b2 U1 L2 O L3 No. €
M 2x04 2,54 2,8 50 9,0 2,10 2,35 B3601 47,36
M 25x045 311 35 56 100 270 290 B3603 47,3
M 3x05 3,68 4,5 63 12,0 3,40 3,40 B3605 39,90
M 4x07 494 60 70 140 490 460 B36O7 4095
M 5x0,8 6,07 6,0 80 16,0 4,90 565 B3608 42,53
M 6x1,0 7,34 8,0 90 18,0 6,20 6,85 B3609 45,15
M 8x1,25 9,67 10,0 99 20,0 8,00 9,05 B3611 52,50
M10x1,5 11,99 9,0 100 22,0 7,00 11,30 B3615 55,65
M12x1,75 1433 110 110 250 900 1350 B3620 7193

weitere Abmessungen auf Anfrage

@ schnittgeschwindigkeiten siehe Seite 61

» BAER

Zugfestigkeit
N/mm?
1400
1200
1000
800
600
400

200

ohne mit mit
BaerCoil® BaerCoil® BaerCoil®
und geschnittenes und geformtes
Gewinde Gewinde

Schmiernuten
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Schnittgeschwindigkeiten fiir BaerCoil® Gewindeformer
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Werkstof Festigkeit Schnittgeschwindigkeit in m/min empfohlene Schmierung
Baustéhle, -
Automatenstahle, <600 N/mm? 20 - 80 Schmeldol
KatflieBpressstahle etc.
Baustéhle, o
Einsatzstahle, < 800 N/mm? 20 - 60 Schneidol/
Emulsion
Stahlguss etc.
Vergiitungsstéhle,
Kaltarbeitsstéhle, <1000 N/mm? 10 - 40 Schneiddl
Nitrierstéhle etc.
nichtrostender Stahl 2 10 - 25 (mit Emulsion g
Ferritisch, martensitisch SEed Ll bedingter Einsatz) L
nichtrosteqqer Stahl < 950 N/mm2 10 - 25 (mit Emulsion Schneidél
austenitisch bedingter Einsatz)
Aluminium-Knetlegierungen < 550 N/mm? 15-40 SchnelQoIl
Emulsion
Aluminium-Gusslegierungen Si<12% 15-40 Schneidol/
Emulsion
Reinkupfer < 400 N/mm? 20 - 40 Schneidol/
Emulsion
Kupfer-Zink-Legierungen <550 N/mm? 40- 80 Emulsion

(Messing langspanend)

Schnittgeschwindigkeit [m/min] = (AuBendurchmesser * @ * Drehzahl) / 1000

Drehzahl n [1/min] = (Schnittgeschwindigkeit in m/min * 1000) / (AuBendurchmesser * w)

Vorschubprogrammierung [mm/min] = Drehzahl * Steigung

Bitte beachten Sie, dass die oben angegebenen Schnittgeschwindigkeiten als Richtwerte zu verstehen sind und je
nach Schmierung und Betatigung angepasst werden miissen.
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