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PRECISION TOOL GROUP

Precision Tool Group ist der weltweit fiihrende Lieferant eines kompletten
Werkzeugsortiments fiir Hersteller von Befestigungsmitteln und Sonder-
formteilen. Unsere Produkte bedienen eine breite Palette von Anwen-
dungsmoglichkeiten in der Luft- und Raumfahrt-, der Kraftfahrzeug-
industrie und auf dem allgemeinen industriellen Markt. Wir bieten bei
allen Arbeitsgangen und durch unsere kundenfreundlichen Servicecenter

ginan arctldaccioan Wundenservice. Denn wir alauhen: Die hasta Stratama
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den Bediirfnissen unserer Kunden gerecht zu werden, ist eine Kombination
aus den starksten Marken, niedrigen Fertigungskosten und unseren
engagierten regionalen Verkaufs- und Servicecentern.

Unsere Marken Reed-Rico, HI-LIFE Tools und Howell Penncraft zahlen
zu den am langsten etablierten, starksten und technisch kompetentesten
Fabrikaten fiir die Befestigungsmittelindustrie. Wir genieBien einen Weltruf
in Sachen Qualitat, denn wir nutzen modernste Technologien und Maglich-
keiten und betreiben gleichzeitig engagierte Produktenwicklungs-
programme. Precision Tool Group tut viel dafilr, Ihr One-Stop-Shop fiir
Ihren gesamten Werkzeugbedarf als Befestigungsmittelhersteller zu sein.

Flachgewindewalzbacken Segmentgewindewalzrollen

* Alle Standardgewindeformen * Maschinenschrauben und

* Randelrollen Spezial-Gewindeformen

* Lizenz- und Spezialformen * Nagelgewindebohrer —

* Nachschleifen ring- und spiralformig

Gewindewalzrollen Gewindewalzen

* 3-Rollen- und 2-Rollenverfahren * Befestigungen/Aufsatze fur
Unser breites Werkzeugsortiment besteht * Spiralformig, ringformig und Gewindewalzen
aus verschiedenen Materialen, die unter- Einstechverfahren * Einzelschlagwalzen
schiedlichen’ Hitze- und. Oberflachens * Nachschleifen * Endwalzkopf-Gewindewalzen
behandlungen unterzogen werden: So :
erreichen wir eine moglichst hohe Lebens- Abgratmatmen

dauer der Werkzeuge und minimieren
gleichzeitig die Kosten fiir Sie als Werk-
zeugnutzer.

Vom besten Kundenservice uberzeugt
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Hi-Life Tools hat eine hoch spezialisierte Vorgehensweise zur
Fertigung von Werkzeugen zur Gewindeherstellung entwickelt: ein
vollintegriertes Produktionsverfahren mit modernster Technologie,
inklusive einesumfassenden Einsatzes von CNC-Werkzeugmaschinen
und einer betriebsinternen Hitzebehandlung. Unsere Hi-Life Tools
Qualitatssysteme kontrollieren alle Prozesse von der Annahme
lhrer Bestellung bis zur Lieferung an die von lhnen gewiinschte
Adresse mit duBerster Sorgfalt, Seit Mai 1990 sind wir nach SO
9002 zertifiziert. Hi-Life Tools investiert Jahr fur Jahr betrachtliche
Mittel, umeinenkontinuierlichenkunden-orientiertenVerbesserungs-
prozess voranzutreiben.

Wir garantieren
die einheitliche
Prdcizision Ihrer
Gewindestiicke

Fur die heutige Prazisionsgewindeherstellung sind exakt arbeitende
Werkzeuge absolut unerlasslich. Um gleichbleibend prazise
Gewinde fertigen zu kénnen und eine moglichst lange Lebensdauer
der Walzwerkzeuge zu erzielen, sind Werkzeuge von hochster
Formgenauigkeit und metallurgischer Qualitat erforderlich.

Hi-Life Gewindewalzwerkzeuge bieten kirzere Einrichtungszeiten,
eine minimale Justierung und ein leichtes Ersetzen der Werkzeuge,
wodurch die Produktionszeiten verlangert und die Gewindekosten
pro Stiick reduziert werden kdnnen. Hi-Life Gewindewalzwerkzeuge
erreichen extrem genaue Toleranzklassen und garantieren so eine
einheitliche Prazision lhrer Gewindeteile. Wir bieten lhnen eine
komplette Produktpalette an flachen und zylindrischen Gewinde-
walzwerkzeugen.

00 kg TAV Modell TPH 600 Vakuumofen mit

10 Bar Uberdruck Flammenldschung.

Die Installation dieses Ofens hat zur Senlung
der Hitzebehandlungsdurchlaufzeit und zu einer
erhohten Ladekapazitit gefithrt, Auf diese Weise
kann Hi-Life hichste Qualitdt fiir die steigenden
Anforderungen an die Hitzebehandlung der
Werkzeuge sicherstellen.



HI-LIFE TOOLS GEWINDEWALZWERKZEUGE

Vorteile

der Hi-Life
Gewindewalz-
werkzeuge

Senkung der Walzkosten pro Stiick. Walzwerkzeuge, Rohlinge, Einrichtung und
Maschine sind Variablen, die in die Kosten des Gewindewalzens einflieBen. Der
Einsatz von Hi-Life Gewindewalzwerkzeugen macht das Walzwerkzeug zu einer
festen GréBe innerhalb des Gewindewalzvorgangs und reduziert so die Gewinde-
herstellungskosten. Die Fertigungstoleranz bezieht sich nunmehr ausschlieBlich
auf das zu walzende Produkt, nicht mehr auf das zur Herstellung eingesetzte
Werkzeug.

Die Installation ist ganz einfach. Das liegt an der Préazision der Hi-Life Walzwerk-
zeuge, die mit exakt kontrollierter Rechtwinkligkeit benachbarter Oberflachen
und Parallelitit aller Rander bei einer Abweichung von weniger als 0,01 auf
25 mm (0,000" pro Zoll) gefertigt werden. Dies garantiert, dass die Werkzeuge auf
einer absolut glatten Grundlage ruhen, Anfangskontakt mit dem Schraubenrohling
haben, der von seinem Startende her gewalzt werden soll, und eine mit
Gewindeprofil versehene Oberflache rechtwinklig zum Rohling bilden.

Verkiirzte Einrichtungszeit, minimiertes Unterlegen von Scheiben, Ausschluss
von Taumelfehlern und ldngere Lebensdauer der Werkzeuge: Die Rechwinkligkeit
beim Roll-on und Roll-off der Hi-Life Gewindewalzwerkzeuge hat viele Vorteile.
Zu Beginn des Walzvorgangs muss sich die Schraube parallel zur oberen Flache
statt parallel zur Profilhelix des Walzwerkzeugs bewegen. Wenn der
Schraubenrohling Anfangskontakt mit dem feststehenden Werkzeug hat, muss
der Arbeitsvorgang sanft gestartet werden, um den Rohling nicht kippen zu
lassen. Sonst kann es zu Taumelfehlern des Gewindes oder anderen Anlauf-
problemen kommen.

Produzieren Sie ein besseres und glatteres Gewinde mit Hi-Life Gewindewalz-
werkzeugen. Die Konfiguration des Gewindegrundes spielt bei der
Gewindeherstellung von Befestigungsmitteln eine entscheidende Rolle. Die
Krimmung des Gewindegrundes muss perfekt mit den Gewindeflanken
harmonieren und darf keinerlei Unvollkommenheiten an der Oberflache
aufweisen. Die eng festgelegten Toleranzen der Hi-Life Gewindewalzwerkzeuge
halten den Radius des gefertigten Stlcks in sehr engen Grenzen. Die korrekt
verlaufenden Radien der Hi-Life Gewindewalzwerkzeuge erlauben es, das Metall
des zu bearbeitenden Stlickes so zu formen, dass es leichter gleitet, und
ermoglichen so die Herstellung eines besseren, glatteren Gewindes.

Hi-Life Werkzeuge bieten einen Radialschlag (Radius Runout, RRO) des Gewindes
und damit hohere Resistenz gegen Materialermiidung. Durch den korrekt
verlaufenden Radius werden bessere und glattere Gewinde produziert. Man
vermutet, dass heutzutage 75 % der Ausfille von Gewindewalzwerkzeugen
durch Materialermiidung verursacht werden. Mehr Informationen Uber den
Radialschlag der Hi-Life Gewindewalzwerkzeuge finden Sie auf Seite 3.

Hi-Life Gewindewalzwerkzeuge garantieren gleich bleibende Prézision lhrer
Gewindeteile. Zwischen der Steigung eines Schraubengewindes, seinem
tatsachlichen Flankendurchmesser (Pitch Diameter) und dem virtuellen oder
effektiven Flankendurchmesser gibt es einen grundlegender Zusammenhang, wie
am Gegengewinde deutlich wird. Jegliche Abweichung von der exakten
Gewindesteigung geht zu Lasten der verfligbaren Flankendurchmesser-Toleranz.
(detaillierte Informationen tber die Rolle von Hi-Life Tools bei der Kontrolle von
Gewindesteigungsfehlern siehe Seite 4).
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RADIUSED RUNOUT (RRO) Hemorragend
Dank des kontrollierten RROs, den Hi-Life bietet, reicht der glatte Radius bis zu dem

Punkt, an dem das Gewinde in den Schaft oder den Kopf der Schraube miindet. Der : 2

RRO verteilt den Druck gleichméfBig und erhéht die Ermtidungsresistenz in dem Teil kOHtF‘Ol llerter
der Schraube, in dem das Risiko eines Bruchs am hdchsten ist. Mithilfe dieses R a di al S (.,h I a g

angeschragt verlaufenden Radius kann ein besseres und glatteres Gewinde gefertigt
werden. Dieser Radius, urspringlich flr das Walzen von duBerst starken Luftfahrtbolzen
entwickelt, ist bei allen Hi-Life Gewindewalzwerkzeugen Standard (siehe auch Seite
10 fiir weitere erhéltliche RRO-Typen).

Konventioneller Auslauf eines Gewindes HI-LIFE Radiused Runout

7. Pravention von Uberwalzungsfehlern Ursachen fur Uberwalzungsfehler sind in
erster Linie Fehlausrichtung der Gewindewalzwerkzeuge, die Rohlingsqualitat,
ungeeignetes Design der Gewindewalzwerkzeuge, Kippen oder Schitipfrigkeit
der Rohlinge und der Zustand der Maschine. Diese Probleme werden durch das
Design der Gewindewalzwerkzeuge, die Maschine, die Installation, die
Rohlingqualitat und -spezifikation beeinflusst (siehe auch Seite 14 fir
Informationen zu Installation und Rohlingsqualit&t).

WELCHE ROLLE SPIELT HI-LIFE BEI DER PRAVENTION VON UBERWALZUNGSFEHLERN?
Hi-Life Walzwerkzeuge werden innerhalb extrem enger Toleranzen geschliffen.
Gewindeform-, Flhrungs- und Winkelabweichungen werden auf ein absolutes
Minimum beschrdnkt und die Walzwerkzeuge sind von Set zu Set absolut uniform.

Uberwalzungsfehler, die an

Uberwalzungsfehler, einer der Flanken und mit  Uberwalzungsfehler, die
die auf der Druckflanke Traverse in Richtung an einer der Flanken und
oberhalb des Flanken- Produktinnenseite und mit  mit Traverse in Richtung
durchmessers und mit einer Tiefenlinie entstehen,  Produktinnenseite und
Traverse in Richtung die sich nicht Gber den mit einer Tiefenlinie
AuBendurchmesser Kontur- Flankendurchmesser entstehen, die sich tber
entstehen, sind zuléssige abweichungen hinweg nach unten den Flankendurchmesser
Diskontinuitaten. am AuBen- ausdehnt, sind zulassig. nach unten ausdehnt, sind
durchmesser sind unzuldssig.
zulassig.
AUBEN- ¥ Nicht
s ~Y icht- (e
DURCHMESER Druckflanke \‘_‘_ Druck- | ' Y. 3
GEWINDEFLANKEN- _ / maey A
DURCHMESSER /f \ 4
INNEN- 3 \V,/
DURCHMESSER /
Uberwalzungsfehler, die Uberwalzungsfehler, Uberwalzungsfehler, die
an einer Nicht-Druckflanke die am Grund entstehen, unterhalb des Flankendurchmes-
mit Traverse in Richtung sind unzulassig. sers auf der Druckflanke entstehen
AuBendurchmesser und mit der Traverse in Richtung
entstehen, sind zulassig. AuBendurchmesser weisen, sind

unzulassige Diskontinuitaten.

8 Enge Werkzeugtoleranzen: Hi-Life Walzwerkzeuge werden innerhalb extrem
enger Toleranzgrenzen gefertigt.

9. Um lhre Anforderungen erfiillen zu konnen, stellen wir eine breite Auswahl an
Werkzeugstahl zur Verfiigung.

10. Ubereinstimmung mit den Spezifikationen UNR (ANSI B1.1 und MIL-5-7838), UNJ
(MIL-5-8879), 1SO Metric (ANSI B1.13M) und MJ Profil (ANSI B1-21M). Andere e
Gewindeformen sind auf Wunsch ebenfalls lieferbar.
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Gewindes tei- BESONDERE MERKMALE VON HI-LIFE GEWINDEWALZWERKZEUGEN
PRAZISE GEWINDESTEIGUNG

gung sfeh ler Si nd Der Definition nach versteht man unter Gewindesteigung die Strecke, die ein Stick

mit Gewinde bei einer Drehung zurticklegt. Bei einem eingangigen Gewinde ist die

L o . . . . . . ™
wa h rsc h ein l ic h Gewr_ndestergung g;‘e.'cf? d?m Abfran?* zmi':schen den hrnteretnaaner fo.‘gende_n emze";‘nen
Gewinden. So sollte beispielsweise fiir einen 1 mm groBen Gewindegang die Gewinde-
steigung und der Gewindeabstand 1 mm betragen (oder: wenn die Anzahl der Gewinde

@ L L
dle wic h tlg S ten pro Zoll 20 ist, dann sollten die Gewindesteigung und der Gewindeabstand idealer-
weise 0,050 Zoll betragen). Wenn der Abstand zwischen zwei individuellen Gewinden

o
E inze l.fa k t oren #  variiert, entsteht das Problem eines Gewindesteigungsfehlers. Wenn zwei aufeinander

d i e i C h t folgende Gewinde niher beieinander liegen als gewtnscht, dann ist die Steigung
n »langsam*“ und wenn sie etwas weiter auseinanderliegen, ist die Steigung ,,schnell”. Stei-
gungsabweichungen, schnelloderlangsam, erhGhen den effektiven Flankendurchmesser.

passende
Befestigungs-
mittel
verursachen

PERFEKTE

GEWINDESTEIGUNG

Abweichungen in der Gewindesteigung, schnell oder langsam, erhdhen den Flankendurchmesser

Die durch die Gewindesteigung verursachte Erhéhung des Flankendurchmessers ist
gréBer als erwartet. Bedingt durch die Geometrie der Gewindeform betrégt der
Toleranzverbrauchs des Flankendurchmessers ungefdhr das 1,7-Fache des
Gewindesteigungsfehlers. Jede 0,025 mm (0,001") Gewindesteigungsfehler (ganz
egal ob plus oder minus) der wirklich tragenden Gewindeldnge erhéht den wirksamen
Flankendurchmesser einer Schraube um das 1,7-Fache des Gewindesteigungsfehlers.
Auf diese \Weise ist nicht viel Gewindesteigungsabweichung ndétig, um ein
Befestigungsmittel unbrauchbar zu machen!

1 = ]

| |— 0 Fehler in der Gewindesteigung 25.4mm —
|| +0,01mm i | i
0.1 mm | -

7NN I
e [ L

= =i f i I 1 [ I [

(+) und (-} Abweichungen der Gewindesteigung Messungseinheiten tiber 25,4 mm kédnnen trrefithren.
heben sich nicht auf, sondern summieren sich. Innerhalb einer solchen Messung sind Abweichungen méglich,

+0,01mm

~ A A

TOLERANZVERBRAUCH

Ein Ftihrungsfehler von 0,05 mm (0,002 Zoll) innerhalb des normalen Gewindeeingriffs
kann mehr als die Hilfte der Gesamttoleranz des Gewindeflankendurchmessers eines
15-20 Klasse 1A Bolzens in Anspruch nehmen. Der gleiche Steigungsfehler schluckt 81
% der Toleranz eines Flankendurchmessers eines '2-20 Klasse 2A Gewindes und macht
eine Klasse 3A Schraube dieser GréBe zu groB3, um in die Gewindebohrung zu passen,
sogar wenn alle anderen Gewindevariablen perfekt sind. Fehler bei der
Gewindesteigung gehdren heutzutage wahrscheinlich zu den wichtigsten
Einzelfaktoren, die nicht passende Befestigungsmittel verursachen.

KONTROLLIERTE STEIGUNGSFEHLER
Eine gewisse Anzahl von Steigungsfehlern wird es immer geben. Das Wichtigste aber
ist es, ihre Anzahl so gering wie méglich zu halten. Mithilfe genau kontrollierter
Walzwerkzeuge kann eine Minimierung der Steigungsfehler einfach und wirtschaftlich
erzielt werden. Die Abweichung der Gewindesteigung von Hi-Life Gewindewalz-
o werkzeugen liegt unter + 0,008 mm auf 25 mm (% 0,000” pro Zoll). Wir arbeiten mit
&uBerster Sorgfalt um eine durchgehend strenge Kontrolle der Profilhelix und damit
eine gleich bleibende Prézision Ihrer Gewindeteile zu gewéhrleisten.
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7 \fe
Einseitige Majfe fiir Bolzenfertigungsmaschinen

Spezial-Werkzeugstarke fiir
Maschinenhersteller Werkzeugspezifikationen Gewinde langer als
nominale MaschinengroBe

Lénge
Scama | National |Nedschroef P\E'ﬁfﬂ& Stationare Bewegliche Stirke | Haltewinkel | Starke beider| Gewinde-
Machinery €S |Walzbacken (A,)| Walzbacken (A,;) (B) Werkzeuge | durchmesser
3!'15M 3 'fg 4 3f|5 1!2 5
(89) (106) (13)
SpP27 UA FWK6 ay 5 S1g 5o 95, 5116
(108) (127) (16) (15.1) (7.9)
M FWK8 5 53 g 5% 3, g
(127) (146) (16) (15.1) (9.5)
SP37 3/5M BV.3 FWK10 6 634 5/ 5° ¥ g
BMV3 (152) (71) (16) (15.1) (11.1)
P47 LM BV.4 FWK12 7% 8'h Bng 52 ) e
BMV4 (190.5) (216) 1) (19.8) (14.3)
SigM BL4 FWK16 9 10 A 5° 146 A
BMV5 (228) (254) (22) (21) (19)
3,M FWK20 11 12 1 5° 1516 T
(279) (305) (25.4) (24) (22)
BV.5 276.3 306.5 37 5°
M24 13 14 1% 5°
(330.2) (335.6) (31.8)
BV.6 321.1 351.5 37 5o
wé 318.8 351.5 50.8 50
™ 15 17 1 5o 131 1%
(381) (432) (31.8) (30) (28.6)
1M 19 21 15 5o
(483) (533) (41.3)

BEMERKUNG:

(1) Gewindewalzwerkzeuge im Bo zenmacher-Stil kcdnnen unter Verwendung der passenden Trigerblécke in anderen Gewinderollern,
z. B. Waterbury Farrel, eingese tzt werden (Mehr Details erhalten Sie auf Anfrage.).

(2) Falls Gewinde hergestellt werc en sollen, die die nominale Gréfie der Bolzenfertigungsmaschine iibersteigen, muss cie Stérke
sowohl des stationdiren als auch des beweglichen Werkzeugs entsprechend reduziert werden.
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A /A, ————>

z \NE
Mape fiir Duplex- & einseitige Walzbacken fiir Flachbackenwalzen

Maschinenhersteller Werkzeugspezifikationen
Lange
Waterbury Sacma Hartford Warren Stationare Bewegliche Starke Haltewinkel
Farrel Special Walzbacken (4,) | Walzbacken (A,) (B)
000 000-1000 1 150, ¥ 0°
(38.1) (45.2) (12)
00 WT 13 2 Mg L
500 (44.5) (50.8) (17.5)
0 A190 WT 2% 3 e 52
0-500 1000 (70) (83) (21)
1015 RU1/S 4-600 WT 3', 4 Bhg 95
1500 (89) (102) (21)
10 RU2/S A312 WT- 4l 5 he 5?
10-400 10-600 (108) (127) (24)
20 20-225 WT- 6 6% 13hs 5°
20-400 (152) (171) (30)
30 30-180 WT- 7' 8'4 1%hs 5
30-300 (190.5) (216) (36.5)
40 40-140 9 10 1" 5°
(229) (254) (43)
50 1 12 15 5°
(279) (305) (49)
60 60-100 15 16 23y 5%
(381) (406) (56)
70 19 20 2 5°
(483) (508) (62)
100 26 27 3 5°
(660) (686) (76)

BEMERKUNG:
In dieser Ubersicht sind die gdngigen GréfSen aufgelistet.
Falls Sie Ihre Maschine nicht in der Liste finden, nehmen Sie bitte Kontakt mit uns atf.



HI-LIFE TOOLS GEWINDEWALZWERKZEUGE

«— A /A, —mm>

/ AV

Mape fiir Duplex- & einseitige Walzbacken fiir Flachbackenwalzen (Fortsetzung)

Maschinenhersteller Werkzeugspezifikationen |
Lange |
Chun Zu Ingramatic Menn Hilgeland TLM Stationdre Bewegliche Starke Haltewinkel
Walzbacken (A;) | Walzbacken (A;) (B)

1.496 1.771 0.472
GWw22 (38) (45) (12) 0°

DPR3 RPO GW31 TRO RP4 2284 2.598 0.787
(58) (66) (20) 0°

DPR5 2.75 3.25 0.787
(69.85) (82.55) (20) 0°

DPR6 RP1 GW51 TR1 RP6 3.346 3.740 0.984
52 (85) (95) (25) 0°

DPR8 RP2 GW61 TR2 RP8 4528 5.118 1.181
62 (115) (130) (30) 0°

RP3 GW81 TR3 RP10 5.118 5.906 1.378
82 (130) (150) (35) 0°

RP4 5.906 6.693 1.181
(150) (170) (30) 0°

GW100 TR4 RP10/L 5.906 6.693 1.575
(150) (170) (40) 0°

DPR10 7.087 7.874 1.575
(180) (200) (40) 0°

RP5 8.268 8.268 1.378
(190) (210) (35) 0°

GW120 TR5 7.480 8.268 1.969
(190) (210) (50) 0°

GW140 TR6 9.055 10.039 1.969
(230) (255) (50) 0°

RP& 9.055 10.039 1.692
(230) (255) (43) 0°

DPR16 9.055 10.236 1.575
(230) (260) (40) 0°

DPR20 1 12 1.937
(279.4) (304.8) (49.21) 5%

DPR25 15.748 17.716 2.559
(400) (450) (65) 0°

BEMERKUNG:
In dieser Ubersicht sind die géingigen GrijBen aufgelistet.
Fualls Sie Ihre Maschine nicht in der Tabelle finden, nehmen Sie bitte Kontalkt mit uns auf.
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Gdngige
Flachgewinde-
walzbacken-

profile

StaﬂendeﬂALZE (Ansicht von oben) J

Roll-off Rollfach Gewindeauslauf oder Ansatz

Xy

Startende

EINSEITIGE GEWINDEWALZBACKEN

e Profil nur auf einer Seite

* Applikation fiir einzelne EinstellgréBen

e FUr Gberlappungsfreies Walzen und Hartwalzen empfohlen

Roll-on

-

Startende

= -

DUPLEX (ZWEISEITIGE) GEWINDEWALZBACKEN

e Profil auf beiden Seiten

e Kann fiir 2- oder 4-FacheinstellgréBen verwendet werden

e FOr gewerbliche Schraubgewindemaschinen empfohlen
(siehe Nummer 2, 3 und 4 auf Seite 11)

| Beginn Gewindeauslauf | Rollfach

Rollfach Beginn Gewindeauslauf
/7 KOLBENWALZE (Ansicht von oben) \
Beginn Gewindeauslauf | Rollfach [Roll-off |

Startende

Roll-off

| Rollfach | Beginn Gewindeauslauf

/ STATIONARE WALZBACKE (Ansicht von oben) \

TEILFLACHEN-GEWINDEWALZBACKEN

e Profil nur auf einer Seite

e Einfach- oder Zweifacheinstellung

« Doppeleinstellung fur prazises Walzen

* Fur Gberlappungsfreies Walzen und Hartwalzen empfohlen
e FUr alle Maschinen geeignet
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m Duplex - Zweiwege-Walzen m Duplex - Vierwege-Walzen Sands trahl =
und Crossnick-

Beispiele

Einseitig - Zweifacheinstellung - m Einseitig - Zweifacheinstellung -
Einmaliges Walzen Zweiwege-Walzen

Crossnick
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Standard
RRO-Typen

VOLLE GEWINDEFORM ERFORDERELICH

R1 .0015

- .005

1 .
Rr | \\<-45'ABSCHRAGUNG
</ ////// +.002/+.006
| // / Unter Gewindegrund
["1)/2 GEWINDESTEIGUNG, |ogpRFLACHE
'y Fot oot o

VergroBerte Darstellung eines A-A Querprofils

= + .000
D/2
¥

1'% Gewindesteigungsradialschlag
45° x Einzeltiefenabschragung

RRO Typ B

OLLE GE F RDERLICH
.004
i 08 00
4 g : D/2 - .005
2

30" ABSCHRAGUNG

+.002/+.006
Ve Unter Gewindegrund

[ 1/2 GEWINDESTEIGUNG OBERFLACHE
S ST o (R

VergroBerte Darstellung eines A-A Querprofils

2 '; Gewindesteigungsradialschlag
30° x Einzeltiefenabschrdgung

RRO Typ C

HI-LIFE Gewindewalzwerkzeuge kénnen den RRO den Kundenbedtrfnissen entsprechend anpassen.
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Typischer
Roll-on/
Roll-off bei
Flachgewinde-

1. National Boltmaker & Waterbury Farrel - einseitig
s y GEWINDETIEFE i
|
E——iy | GEWINDETIEFE e T2
= ‘ [ ‘ 3 7
/ BEWEGLICHE WALZBACKE \ | f( STATIONARE WALZBACKE
2. Waterbury Farrel- Duplex (auch einseitig erhaltlich)
0.75 =8 RECHTWINKLIGER
GEWINDETIEFE "j/RADIALEINGANG
| |
< BEWEGLICHE WALZBACKE > STATION)-’\RE WALZBACKE

walzbacken

3. Hilgeland — Duplex (auch einseitig erhaltlich)

RECHTWINKLIGER L
RADIALEINGANG

GEWINDETIEFE

L
3

STAT!ONARE WALZBAG(E

BEWEGLICHE WALZBACKE

4, E.W. Menn - Duplex (auch einseitig erhaltlich)

RECHTWINKLIGER
| ne e RADIALEINGANG
| }
T e e T R L T T REmsSTmemsmmsssssmsesssssssagLTT
BEWEGLICHE WALZBACKE 1 GEWINDETIEFE STATIONARE WALZBACKE
T i P 3

5. Teilflichenwalzbacken, nur als einfach erhaltlich

L1

- ) L2
i =0
| MAXIMUM ZWEl 2
e GEWINDEGANGE e
GEWINDEAUSLAUF ROLLFLACH {GE;‘;‘?&ES:;ER‘ M ROLAACH |t ROLL-OFF
W i
w BEGINN f ROLL-OFF Afw aEcii EFFEKTIVE
H SCMEENCH GEWINDEAUSLALF ROURACH | crvanpEALSLAUF || WALZLANGE
}-7 %lil_ -( LT- 1 ’._ _1.22_ —_
L1 | L2
\ .] ROLL-OFF-
| TIEFE

.

2
(BEIDE ENDEN)

BEWEGLICHE WALZBACKE STATIONARE WALZBACKE
GEWINDETIEFE GEWINDETIEFE

(BEIDE ENDEN)




HI-LIFE TOOLS GEWINDEWALZWERKZEUGE

Classic @
Gewindewalz-
backen

Zum Walzen von
auflergewohnlichen
Materialien fiir

die Luftfahrt und
andere hochwertige
Anwendungen
sowie fiir das
Walzen nach der
Hitzebehandlung

Hi-Life hat Classic Gewindewalzbacken fur das Walzen von auBergewdhnlichen
Materialien entwickelt. Classic Gewindewalzbacken haben im Gegensatz zum
Grundabschragungsstart einen Vollform-Radialstart. Diese Art des Startens hinterlasst
eine weniger starke Vertiefung auf dem Schraubenrohling und macht das Walzen
des Rohlings in einer optimal aufrechten Position méglich. Zusatzlich walzt die Classic
Gewindewalzbacke standiger als eine konventionell geformte Gewindewalzbacke.

Das Profil des Werkzeugs (Roll-on, Gewindeauslauf und Roll-off) wird auf die
GewindegréBe abgestimmt, die gewalzt werden soll, im Gegensatz zum iblichen

Verfahren, bei dem auf der Grundlage d

er Gewindewalzmaschinenabmessungen

dimensioniert wird. Der allmahlich verlaufende Formungsprozess verteilt die
Walzkrafte auf die ganze Profilfliche des Werkzeugs. Das Fehlerverhalten des
Werkzeugs besteht in einem zufélligen Ausfall entlang der Oberflache des Werkzeugs,
wihrend bei konventionellen Werkzeugen Fehler normalerweise an einem Punkt des

Werkzeugs auftreten.

Die Konsistenz und Einheitlichkeit

der Gewindewalzbacken in puncto

Passgenauigkeit und Form wird durch die Beseitigung der Einrichtungsvariablen
garantiert. Dies gelingt, wenn Werkzeuge in einem einzigen Arbeitsprozess mit
feststehenden Einstelldaten und vorgefertigten CNC-Programmen geschliffen
werden (siehe auch Seite 13 Classic 2F, 2H und C6 Backen).

CLASSIC VERSUS STANDARDPROFIL

ROLLFLACH |, GEWINDEAUSLAUE

™
.

Fgrgumcu‘ GEWINDEAUSLAUF

.

STANDARDFORMAT ‘\ CLASSIC FORMAT \
ANZAHL DER
GEWINDEAUSLAUF ROLLFLACH ROLL-OFF UMDREHUNGEN AUF DER
GEWINDEEINFUHRUNG
STANDARD | 95.25mm 76.2mm 19.05mm 5
3.705" 3.000" 3.250"
CLASSIC 146.05mm 34.80mm 9.40mm 8
5.750" 1.370" 0.370"
Roli-off Roliflach Gewindeauslauf Rolloff  Rollflach Gewindeauslayf  Radiale
Einfiih
— e = __._‘___—-—-—-_.__'-——_._,___E":____— ]
= = ——— -_——
= ===
== = ———— — —E%—::—?
— — e e e e —
= — Se—=———————-=
== — S EEamm e et
— — ————— = e
— —_— -———
—_ —————
= = =S
— —— — — —_— ———
— —_— ?ﬁr&‘“—%zt
e ——— _
— e —_—  —
_———— e =-=—————
= — ]

STANDARDEINFUHRUNG

Der Einfilhrungsstart ist senkrecht zur
Helix, die sich in Richtung des Rohling-
eingangs neigt. Die Neigungsrichtung
liegt in Gegenrichtung zum spateren 180°-
Winkel des Walzens, was als eine Ursache
fur Taumelfehler von Gewinden gilt.

CLASSIC RADIALEINFUHRUNG

Der Einfuhrungsstart liegt senkrecht zur
Backenoberflache. Die Backenoberflache
neigt sich in Richtung Backenseite, die
sich ihrerseits neigt, um den Rohling in
die optimale Pick-up-Position zu bringen.

= Erhéhte Lebensdauer der Backen

« Hilft, Uberwalzungsfehler zu verhindern

= Konsistenz der Backen von Charge zu Charge
» Erméglicht schnelleres Walzen




HI-LIFE TOOLS GEWINDEWALZWERKZEUGE

‘;’ Classic @

= R S i 2 Gewindewalz-
[E Rad. rechtwinklig KURZE BACKE voliform-Roll-on
zur Seite rechtwinklig zur Seite backen

[ LANGE BACKE T T 'ﬁ\

CLASSIC 2F RADIAL-VOLLFORM-START

= | B e ——
mad. rechtwinklig KURZE BACKE j
zur Seite

[ _______ LANGE BACKE = ﬁ\

CLASSIC 2H ABGESCHRAGTE EINFUHRUNG

------------------------------

Vollform-Radial-Roll-on/-off
Rechtwinklig zu den Seiten

e e e e e e e =

CLASSIC C6 DUPLEX



HI-LIFE TOOLS GEWINDEWALZWERKZEUGE

Anhdange

Geschlossenes Gewinde

Offenes Gewinde
(abgestumpft)
Die Disgramme dienen ausschlieBlich

Flustratlven Zwecken und sntsprechen
micht den wirklichen Gratken,

ANHANG 1

MATERIALIEN, DIE DER GRAFISCHEN DARSTELLUNG ENTSPRECHEN

HANDELS- AIS]  DEUTSCHLAND FRANKREICH SCHWEDEN JAPAN
BEZEICHNUNG (DIN) (AFNOR)
D2 1.2379 Z160 CDV 12 2310 SKD11
M1 1.3346 Z85 WDCV 08-04-02-01 2715
M2 1.3343 Z85 WDCV 06-05-04-02 2722 SKHS5T
M35 1.3243 Z85WDKCV06-05-05-04-02 SKH55
M4g2 1.3247 Z110 DKCWYV 09-08-04-02
M50 1.2369
or Y80 DCV 42-16 SKH59
{.2557
ASP23 M3 TYPE 2 1.3344 Z120 WDCV 06-05-04-03
ASP30 1.3207 Z130 WKCDV
10-10-04-04-03
OPTIMALE MATERIALIEN & OBERFLACHENBEHANDLUNGEN
GEWINDEMATERIAL VERWENDUNG HARTEGRAD
Spec 72 [ Spec 72 XDL Niedrige Dehnbarkeit 5.8, 8.8
Spec 53  Spec 53 XDL Hohe Dehnbarkeit bis HRc 38 und 5.5 300 Serien 10.9
Titan / Titan XDL Hohe Dehnbarkeit HRc 39+ und besondere Materialien 12.9
ANHANG 2

HINWEISE ZUM EINRICF

{ITUNGSPROZESS

Kontrollieren Sie, ob die Oberseiten der Backen parallel zueinander sind, indem Sie die
BezugsgroBe eines Messwertaufnehmers entlang einer Walzbacke legen und diese mit der
gegentberliegenden vergleichen.

Kontrollieren Sie, ob die Flichen oben und unten parallel zueinander liegen.
Kontrollieren Sie den Starterschieber, um sicher zu stellen, dass er die Rohlinge in einer
senkrechten Position hélt. Wenn sich langes, schweres Material zum Starterschieber hin
oder vom Starterschieber weg neigt, kann eine spezielle Héheneinfliihrung gefertigt
werden, die auf das Gewinde und die einzelnen Abschnitte des Stlicks driickt. Kontrollieren
Sie, dass sich der Starterschieber nicht zurtckzieht, bevor die Rohlinge in die Backen
gerollt sind.

Uberfiillen Sie das Gewindeprofil nicht. Der Scheitelpunkt der Schraubengewinde sollte
leicht unterfiillt sein, um eine Ausdehnung der Backen zu ermaglichen, wenn diese sich
wahrend der Produktion erwéarmen. Walzung eines vollen Scheitelpunktes von
Gewinden kénnte dazu filhren, dass tiberschiissiges Material Uberwalzungsfehler oder
Schleudern oder Versatz verursacht.

Kontrollieren Sie die korrekte Ausrichtung der Backen. Fihren Sie einen Rohling eine
halbe Umdrehung lang in die Backen ein, lassen Sie die Maschine dann zuriickdrehen und
entfernen Sie den Rohling. Untersuchen Sie den Rohling mit einer Lupe, um sicher zu sein,
dass die von den stationaren und beweglichen Backen verursachten Furchen eine perfekte
Ausrichtung aufweisen.

Starker Strahlkies an den Eingangsenden der Backen kann kurze Uberwalzungs-fehler am
Gewindegrund verursachen, Uberfliissiges abgel6stes Material ergibt einen kleinen
Uberwalzungsfehler. Eine innerhalb der Industrie verbreitete Praktik ist es, die Backen zu
entfernen, wenn sich die Glatte abnutzt, und sie neu zu strahlen. Sie sollten sehr sorgfaltig
vorgehen, wenn Sie dieses Verfahren anwenden.



HI-LIFE TOOLS GEWINDEWALZWERKZEUGE

HINWEISE ZUR ROHLINGSQUALITAT —
o Anhdnge

Die wichtigsten Eigenschaften von Rohlingen sind:

GréfBe der Rohlinge: Es ist duBerst wichtig, beim Walzen von Gewinden die
richtige RohlingsgréBe zu wéhlen. Diese variiert bei jeder Durchmesser/
Gewindegangkombination.

Rundheit: Die Rundheit der Rohlinge ist &duBerst wichtig. Eine nicht runde
Beschaffenheit, z. B. eine Ovalheit der Rohlinge, hat beim Gewindewalzen
gravierende Auswirkungen auf die Produktqualitat.

Gewindeauslauf: Dieser hat ebenfalls einen groBen Einfluss auf die Produktqualitét.
Unversehrtheit der Oberflache: Die Oberflachen der Rohlinge sollten frei von
Stérungen sein, wie beispielsweise Kaltverfestigungen oder Alphaphasen im Falle
von Titanlegierungen.

ANHANG 3

Auswirkungen von falsch angepassten und korrekt angepassten Backen auf
den Gewindeabdruck

WERKSTUCK

WERKSTUCK
=0
3
4 ’/
ZWEITEN BACKE
ERSTEN BACKE_\ A Ll

ERSTEN BACKE /

il

=

ﬁg ABDRUCK DER
/.-_

:‘_f;/

[,

FALSCH ANGEPASSTE BACKEN ANGEPASSTE BACKEN

Die ,,Match Point“-Position

\ ENDPUNKT DER
\ FESTSTEHENDEN
\ BACKE
MATCH-LINIE — >}

\ |

|\ ! /

|; /

E‘ KURZE BACKE

| LANGE BACKE

vl

i
ENDPUNKT DER
BEWEGLICHEN BACKE

Match Point = |ange Backe — kurze Backe

2 o




Nachschliff vor
- Gewindewalzbacken



NACHSCHLIFF VON GEWINDEWALZBACKEN HI-TECH SEGMENTGEWINDEWALZROLLEN

Prazise und genaue Gewindewalzbacken sind fir die moderne Gewindefertigung bei N“ChSChlw

Befestigungselementen unerlasslich. Um uniforme und prézise Gewinde herzustellen

und die Lebensdauer der Werkzeuge zu verldngern, sind Backen von héchster von Gewinde-
flachenmaBiger und metallurgischer Qualitdt notwendig. In seinem stdndigen

Bestreben, Kundenwiinsche zu erfillen und Ideen zur Kosteneinsparung anzubieten, w en —
hat Hi-Life Tools eine Nachschleifmoéglichkeit fur Walzwerkzeuge eingerichtet. Damit GIZbGCk

mochten wir unsere Kunden noch besser bedienen und eine Maéglichkeit zur - -
Kostenersparnis bieten, die auf dem heutigen Markt unentbehrlich ist. e"n Mlttel zZur
Kosten-

reduzierung

SERVICE

Eine Betriebsanlage auf dem neuesten Stand der Technik, die eine CNC-
ausgestattete Fertigungszelle umfasst sowie Maschinen und Vorrichtungen, die
eine Schlisseltechnologie darstellen.

Qualitatssicherheitssysteme, die eine optimale Performance sicherstellen, von der
Annahme der Nachschleifrohlinge bis zur Lieferung der fertigen Werkzeuge.
Sortierung von Werkzeugrohlingen und Lagerung nach Eingang der Ware.
RegelméBige Berichte Gber die Lagerung lhrer Rohlinge mit Informationen ber
deren GréBe und Flachenbreite.

DIE VORTEILE

Kosteneinsparungen durch Wiederverwendung von Werkzeugmaterial.

Neue Werkzeugbestandsreduzierung mithilfe eines Lagerprogrammes fir
Nachschleif-,Rohlinge”.

Méglichkeiten zur Verringerung und Eliminierung von langsam laufenden
Lagerbestinden durch Nachschleif-Umformung in die gewinschten
Gewindespezifikationen.

Sehr vorteilhaftes Nachschleifen von Werkzeug und damit Ruckfihrung von
ehemals abgenutztem Werkzeug in den Arbeitsprozess.

Einfaches Ersetzen und schnelles Einrichten von Werkzeugen ist garantiert, dank
unseres Nachschleifens mit ,fixem Zuwachs".

MERKMALE

Unsere Politik einer vélligen Abtragung von abgenutzten Gewinden eliminiert
die Bruchgefahr.

Gewindeabtragung durch ,fixe Zuwéachse” innerhalb unserer normalen
Toleranzgrenze von 0,001” beseitigt die Gefahr von Unterschieden in der
Rollenstarke und sorgt fur perfekten und einfachen Ersatz und Aufbau.

Eine Auswahl von erstklassigen Hi-Life-kontrollierten RROs ist Standard. Dieser
Radius verteilt den Druck gleichmaBig und erhéht die Ermidungsresistenz in
einem Segment des Produktes, in dem die Bruchgefahr am héchsten ist.

Konventioneller Gewindeschlag Hi-Life Radialschlag (RRO)

Mit unseren nachgeschliffenen Werkzeugen werden Sie die gleiche
Wiederholbarkeit und Gewindegenauigkeit bei der Fertigung erfahren, wie Sie
sie von unseren neuen Gewindewalzwerkzeugen gewohnt sind.

Sehr vorteilhafter und gleichbleibender Tool-Life-Riucklauf bei unseren
nachgeschliffenen Werkzeugen. Unabhédngige Kontrolluntersuchungen haben
einen konstanten Rucklauf von 90-95% der neuen Werkzeuge festgestellt.
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HI-LIFE TOOLS

Hi-Tech Segmentgewindewalzrollen werden mit exakt gleichen Standards in
verschiedenen Materialien fur alle Anwendungen gefertigt.

Die Profilformen sind prazisionsgeschliffen. Die Walzwerkzeuge werden in allen
GroBen hergestellt, passend fur alle Typen von Segmentgewindewalzmaschinen. In
der Ubersicht sind die géngigen GréBen aufgefiihrt. Falls Sie Ihre Maschine nicht in
der Liste finden, nehmen Sie bitte Kontakt mit uns auf.

Die Rollen kénnen flur zusatzliche Einstellungen umgedreht werden, wenn die
Gewindelénge dies zulasst.

e Heute — morgen
Gleichbleibende Qualitcit
Lange Lebensdauer

e Austauschbare Segmente erlauben einen
teilweisen Flip-Over oder Austausch mit
nur minimaler Neueinstellung.

ADVANTAGES

e Verringerung der Ausfallszeit

HI-TECH SEGMENTGEWINDEWALZROLLEN

Hi-Life
Segment-
gewinde-

walzrollen




HI-LIFE TOOLS HI-TECH SEGMENTGEWINDEWALZROLLEN

Hi-Tech
Segment-
gewinde-
walzrollen

Hi-Life
Gruppen 1-5

ROTOR @8

SEGMENT BB >

M/C MODELL

HILGELAND SW0

INGRAMATIC GR1

MENN RW3

MENN RW5

OMEGA RR3

OMEGA RR4

VIDEX VAO

SIMA RAP4

GREFFE 2/4

GREFFE 2/6

FRAY NF1037

FRAY 28591

CAPELLI 106

CAPELLI 108

CAPELLI 206

ROTOR oA

85mm
(3.346)
85mm
(3.346)
85mm
(3.346)
80mm
(3.15)
80mm
(3.15)
80mm
(3.15)
80mm
(3.15)
75mm
(2.953)
102mm
(4.016)
108mm
(4.252)
177.80mm
(7)
177.80mm
(7)
184.15mm
(7.250)
184.15mm
(7.250)
184.15mm
(7.250)

SEGMENT oB

120mm
(4.724)
120mm
(4.724)
120mm
(4.724)
120mm
(4.724)
120mm
(4.724)
120mm
(4.724)
120mm
(4.724)
120mm
(4.724)
150mm
(5.906)
170mm
(6.693)
222.25mm
(8.750)
222.25mm
(8.750)
241.30mm
(9.500)
241.30mm
(9.500)
241.30mm
(9.500)

ROTOR

BOHRUNG oC

40mm
(1.575)
40mm
(1.575)
40mm
(1.575)
40mm
(1.575)
40mm
(1.575)
40mm
(1.575)
40mm
(1.575)
40mm
(1.575)
60mm
(2.362)
60mm
(2.362)
133.35mm
(5.250)
133.35mm
(5.250)
127mm
(5)
127mm
(5)
127mm
(5)

ROTOR
NUT D

12mm
(.472)
10mm
(.394)
10mm
(.394)
12mm
(.472)
10mm
(.394)
10mm
(.394)
10mm
(.394)
10mm
(.394)
18mm
(.709)
18mm
(.709)
12.70mm
(.500)
12.70mm
(.500)
12.70mm
(.500)
12.70mm
(.500)
12.70mm
(.500)

SEGMENTS
/ SET

4

3 (slotted)

3 (slotted)




HI-LIFE TOOLS HI-TECH SEGMENTGEWINDEWALZROLLEN

Hi-Tech

M/C MODELL ROTOR oA SEGMENT oB ROTOR ROTOR SEGMENTS
BOHRUNG oC  NUT D / SET Seg ment-
HILGELAND SW2  190.5mm  241.3mm 127mm 12.70 4 ’
(7.500) (9.500) (5) (.500) gewt nde-
INGRAMATIC GR2  184.15mm  241.3mm  127mm 12.70 4 walz rollen
(7.250) (9.500) (5) (.500)
SENY D-8-TRS 184.15mm  241.3mm 127mm 12.70 4 I
(7.250) (9.500) (5) (.500) H I'L'_-fe
NEDSCHROEF BS2 ~ 190.5mm  2413mm  127mm 12.70 4 Gruppen 1-5
(7.500) (9.500) (5) (.500)
PRUTTON 75RKG  184.15mm  241.3mm 127mm 12.70 4
(7.250) (9.500) (5) (.500)
PRUTTON 75RTHE  177.8mm 241.3mm 140mm no keyway 5 _RUT:H =
7 (9.500) (5.500)
PRUTTON 75RKE  184.15mm  241.3mm 127mm 12.7mm 5
(7.250) (9.500) (5) (.500)
VIDEX VA1 190.5mm  241.3mm 127mm 12.7mm 4 i
(7.500) (9.500) (5) (.500)
VIDEX V51 190.5mm  241.3mm 127mm 12.7mm 4 seGuEnT 28 X7
(7.500) (9.500) (5) (.500) %
VIDEX V5 190.5mm  241.3mm 127mm 12.7mm 4
(7.500) (9.500) (5) (.500)
VIDEX VA10 190.5mm 241.3mm 127mm 12.7mm 4
(7.500) (9.500) (5) (.500)
VIDEX VS10 190.5mm  241.3mm 127mm 12.7mm 4
(7.500) (9.500) (5) (.500)
VIDEX VAS10 190.5mm 241.3mm 127mm 12.7mm 4
(7.500) (9.500) (5) (.500)
VIDEX VAS 10D 190.5mm  241.3mm 127mm 12.7mm 4
(7.500) (9.500) (5) (.500)
CAPELLI 101 184.15mm  241.3mm 140mm no keyway 5
(7.250) (9.500) (5.500)




HI-LIFE TOOLS HI-TECH SEGMENTGEWINDEWALZROLLEN

H[ 'TeCh M/C MODEL ROTOR @A SEGMENT oB Boﬁoﬁrjt:‘g - TJ?JTTOS se?r;gms
Seg me n t = BEARCAT No 30 190.5mm 240mm 127mm 12.7mm 3
) (7.500) (9.449) (5) (.500)
gewlnde - CARLO SALVI502R  190.5mm  2413mm  127mm 12.7mm 3
walz rol len (7.500) (9.500) (5) (.500)
HARTFORD PTR 190.5mm 241.3mm 127mm no keyway 4
(7.500) (9.500) (5)
Hi -Life IZPE ETR2 190.5mm  241.3mm 127mm 24mm 3
Gruppen 6-7 (7.500) (9.500) (5) (.947)
IZPE 51 177.8mm 241.3mm 127mm 24mm 3
(7) (9.500) (5) (.947)
tlii OMEGA RR6 171.45mm  241mm 127mm 12.7mm 3
(6.750) (9.488) (5) (.500)
PRESSAVIT R112 203.2mm 280mm 127mm 12.7mm 3
(8) (11.024) (5) (.500)
PRUTTON 75RKG 177.8mm 280mm 127mm 12.7mm 5
(7) (11.024) (5) (.500)
SEGHENT 08 RUJA No5 190.5mm  241.3mm 127mm 12.7mm 3
(7.500) (9.500) (5) (.500)
SAKAMURA ACR30 190.5mm 240mm 127mm 12.7mm 3
(7.500) (9.449) (5) (.500)
SAKAMURA 55R30 190.5mm 240mm 127mm 12.7mm 3
(7.500) (9.449) (5) (.500)
SIMA RAV6 190.5mm 240mm 127mm 12.7mm 3 slotted
(7.500) (9.449) (5) (.500)
SIMA RA7 190.5mm 240mm 127mm 12.7mm 3 slotted
(7.500) (9.449) (5) (.500)
SIMA RAV10 190.5mm 240mm 127mm 12.7mm 3 slotted
(7.500) (9.449) (5) (.500)
WATERBURY 1 177.8mm 241.3mm 127mm 12.7mm 3 slotted
(7) (9.500) (5) (.500)
WATERBURY 10 190.5mm 241.3mm 127mm 12.7mm 3 slotted
(7.500) (9.500) (5) (.500)
SIMA RAP7 190.5mm 240mm 127mm 12.7mm 3 slotted
(7.500) (9.449) (5) (.500)
CRIMELLA RUT/T1 22.25mm 300mm 150mm 12mm 3
(8.750) (11.811) (5.906) (.472)




HI-LIFE TOOLS HI-TECH SEGMENTGEWINDEWALZROLLEN

M/C MODELL ROTOR oA SEGMENT oB ROTOR ROTOR SEGMENTS .Hi 'TeCh
BOHRUNG oC NUTD / SET
INGRAMATIC GR3 ~ 203.2mm  280mm  127mm 12.7mm 3 Seg ment-
(8) (11.024) (5 (.500) gewinde .
SENY D12-TRS 203.2mm 280mm 127mm 12.7mm 3
@®) (11.024) ) (.500) walzrollen
OMEGA RR10 203.2mm 280mm 127mm 12.7mm 3
8) (11.024) (5) (.500) . o
PRESSAVIT R112 203.2mm 280mm 127mm 12.7mm 3 Hl -Ll'fe
8) (11.024) (5) (.500) Gruppen 6 -7
PRUTTON 150RKEE 231.8mm 304.8mm 177.8mm 12.7mm 4
(9.125) (12) (7) (.500) -
SACMA RU2TG 215.9mm 280mm 177.8mm 12.7mm 3
(8.500) (11.024) (7) (.500)
SIMA RAP10 222.25mm  304.8mm 127mm 12.7mm 3 slotted
(8.750) (12) (5) (.500)
SIMA RAP11 222.25mm  304.8mm 127mm 12.7mm 3 slotted
(8.750) (12) (5) (.500)
SIMA RAP12 222.25mm  3048mm  127mm 127mm  3slotted | "
(8.750) (12) (5) (.500)
VIDEX VA2 222.25mm 300mm 150mm 12mm 3
(8.750) (11.811) (5.906) (.472)
VIDEX VS2 222.25mm 300mm 150mm 12mm 3
(8.750) (11.811) (5.906) (.472)
VIDEX V-15 222.25mm 300mm 150mm 12mm 4
(8.750) (11.811) (5.906) (.472)
VIDEX VAS20 222.25mm 300mm 150mm 12mm 3
(8.750) (11.811) (5.906) (.472)
VIDEX VA20 222.25mm 300mm 150mm 12mm 3
(8.750) (11.811) (5.906) (.472)
PRUTTON 150RKE ~ 241.3mm 304.8mm 177.8mm 12.7mm 4
(9.500) (12) (7) (.500)
PRUTTON 155TH 228.6mm 304.8mm 190.5mm no keyway 5
(9) (12) (7.500)
PRUTTON 155AVB  228.6mm 304.8mm 177.8mm 12.7mm 5
(9) (12) (7) (:500)




HI-LIFE TOOLS HI-TECH SEGMENTGEWINDEWALZROLLEN

Hi-Tech
Segment-
gewinde-
walzrollen

Hi-Life
Gruppen 8-12

ROTOR @8

— N —

SEGMENT @8 >

M/C MODELL

RUJA No6

SAKAMURA SSR50

VIDEX VA25

VIDEX V525

VIDEX VAS-25D

WATERBURY 20

NEDSCHROEF BS3

NEDSCHROEF BS54

PRUTTON 200RKE

PRUTTON 200RKEE

PRUTTON 200RK 7K

PRUTTON 200 CHD

RUJA 9/EAGLE 3

SAKAMURA SSR70

SIMA RAP16

SIMA RAP20

VIDEX VA3

VIDEX Vs3

VIDEX VS 30

VIDEX V35

PRUTTON 300RTH

PRUTTON 300LRTH

PRUTTON 400RKE

RUJA 10

SAKAMURA SSR100

ROTOR eA

266.7mm
(10.500)
241.3mm
(9.500)
241.3mm
(9.500)
241.3mm
(9.500)
254mm
(10)
266.7mm
(10.500)
266.7mm
(10.500)
266.7mm
(10.500)
323.85mm
(12.750)
323.85mm
(12.750)
323.85mm
(12.750)
323.85mm
(12.750)
349.25mm
(13.750)
330.2mm
(13)
330.2mm
(13)
330.2mm
(13)
228.6mm
(9)
228.6mm
(9)
330.2mm
(13)
330.2mm
(13)
355.6mm
(14)
355.6mm
(14)
355.6mm
(14)
342.9mm
(13.500)
374.65mm
(14.750)

SEGMENT oB

342.9mm
(13.500)
340mm
(13.386)
342.9mm
(13.500)
342.9mm
(13.500)
342.9mm
(13.500)
342.9mm
(13.500)
342.9mm
(13.500)
342.9mm
(13.500)
419.1mm
(16.500)
419.1mm
(16.500)
406.4mm
(16)
419.1mm
(16.500)
420mm
(16.530)
420mm
(16.530)
419.1mm
(16.500)
419.1mm
(16.500)
419.1mm
(16.500)
419.1mm
(16.500)
419.1mm
(16.500)
419.1mm
(16.500)
393.7mm
(15.500)
393.7mm
(15.500)
393.7mm
(15.500)
520mm
(20.472)
520mm
(20.472)

ROTCR
BOHRUNG oC

152.4mm
(6)
127mm
(5)
167.5mm
(6.595)
167.5mm
(6.595)
167.5mm
(6.595)
152.4mm
(6)
152.4mm
(6)
152.4mm
(6)
228.6mm
(9)
228.6mm
(9)
228.6mm
)
228.6mm
(9)
228.6mm
9)
228.6mm
(9
228.6mm
9
228.6mm
(9)
228.6mm
(9)
228.6mm
(9)
228.6mm
(9)
228.6mm
(9)
254mm
(10)
254mm
(10)
254mm
(10)
254mm
(10)
266.7mm
(10.500)

ROTOR
NUT D

15.86mm
(.625)
12.7mm
(.500)
15.86mm
(.625)
15.86mm
(.625)
15.86mm
(.625)
15.86mm
(.625)
15.86mm
(.625)
15.86mm
(.625)
18mm
(.709)
18mm
(.709)
18mm
(:709)
18mm
(.709)
18mm
(:709)
18mm
(.709)
18mm
(.709)
18mm
(.709)
18mm
(.709)
18mm
(.709)
18mm
(.709)
18mm
(.709)
no keyway

no keyway
no keyway
25.4mm
(n

20mm
(.787)

SEGMENTS
/ SET

3

3oréd

3ord

3oréd

3 slotted

3 slotted
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RUNDWERHZEUGE




HI-LIFE TOOLS RUNDWERKZEUGE

Rundwerkzeuge

Hi-Life Zylinderwalzen werden mit exakten Qualitatsstanda

rds aus bestem Material

gefertigt und kénnen in Standard- oder speziellen Walzenformen, sowoh! fur
Einspeisungs- als auch fur Durchlaufverfahren, geliefert werden.

Die Profilformen sind prazisionsgeschliffen. Die Walzwerkzeuge passen in die meisten
Typen von Zylindergewindewalzmaschinen. Eine Auswahl der gangigen Maschinen

finden Sie hier aufgelistet. Eine Anpassung an die meisten
maglich.

Fabrikate und Typen ist

Einspeisungs- oder Einstechverfahren

@A

KEILNUT B

W

FLACHENBREITE

457/60" ANSCHNITT

GANGIGER RADIALSCHLAG

Durchlaufverfahren

RUK-OFF

EINFOHRUNG

|

-

BOHRUNG @C FLACHENBREITE

FLACHGESCHLIFFENER
GEWINDEAUSLAUF

FOHRUNG RECHTWINKLIG
IUR AXIS

v

FLACHENBREITE

Einspeisungs- oder Einstechverfahren

(IBLICHER RADIALSCHLAG




M/C MODEL

ALONSO P10

ALONSO P15

ALONSO P25

ALONSO P25 AUTO

NO. 3 BSA

CAMPORESI RB7

ESCOFIER H12

ESCOFIER H24

ESCOFIER H30

ESCOFIER H80

GROB RM28X

GROB RM54A

IZPE RSC300

IZPE RSC300H

MAGNAGHI T12

MAGNAGHI T30

MAPRE 2B

MAPRE 3B

ORT ITALIA 18B

ORT ITALIA 3RP15

ORT ITALIA 3RP42

ORT RP50

ORT RP75

ORT ITALIA 3RP8

PEE WEE P5

PEE WEE P12

PEE WEE P15

PEE WEE P20

oA MAX

170mm
(6.693")
170mm
(6.693")
195mm
(7.677")
195mm
(7.677")
187.4mm
(7.378")
120mm
(4.724")
170mm
(6.693")
220mm
(8.661")
220mm
(8.661")
300mm
(11.811")
80mm
(3.150")
150mm
(5.906")
160mm
(6.299")
220mm
(8.661")
175mm
(6.890")
215mm
(8.465")
110mm
(4.331")
190.5mm
(7:5™)
185mm
(7.283")
175mm
(6.890")
215mm
(8.465")
215mm
(8.465")
300mm
(11.811")
80mm
(3.150")
120mm
(4.724")
152.4mm
(6.000")
200mm
(7.874")
195mm
(7.677")

12mm
(0.472")
12mm
(0.472")
12.7mm
(0.5")
12.7mm
(0.5")
12.7mm
(0.5")
8mm
(0.315")
12mm
(0.472")
12.7mm
(0.5")
12.7mm
(0.5")
32mm
(1.260")
emm
(0.238")
12mm
(0.472")
12mm
(0.472")
12Zmm
(0.472")
12mm
(0.472")
12.7mm
(0.5")
12mm
(0.472")
12.7mm
(0.5")
12mm
(0.472")
12mm
(0.472")
16mm
(0.630")
16mm
(0.630")
16mm
(0.630")
6mm
(0.236")
10mm
(0.394")
12mm
(0.472")
12.7mm
(0.5")
12mm
(0.472")

oC

54mm
(2.126")
54mm
(2.126")
69.85mm
(2.75")
69.85mm
(2.75")
69.85mm
(2.75")
28mm
(1.102")
54mm
(2.126")
69.85mm
(2.75")
69.85mm
(2.75")
120mm
(4.724")
28mm
(1.102")
54mm
(2.126")
54mm
(2.126")
54mm
(2.126")
54mm
(2.126")
69.85mm
(2.75")
54mm
(2.126")
69.85mm
2.75")
54mm
(2.126")
40mm
(1.575")
69.85mm
(2:757)
80mm
(3.150")
80mm
(3.150")
28mm
(1.102")
40mm
(1:575%)
54mm
(2.126")
69.85mm
(2.75")
54mm
(2.126")

EMPFOHLENER ANZAHL

W.O.F.
90mm max.
(3.543")
130mm max.
(5.118")
220mm max.
(8.661")
220mm max.
(8.661")

158.75mm max.

(6.26")
60mm max.
(2.362")
130mm max.
(5.118")
160mm max.
(6.299")
260mm max.
(9.823")
300mm max.
(11.811")
70mm max.
(2.756")
160mm max.
(6.299")
120mm max.
(4.724")
200mm max.
(7.874")
200 mm
(7.874")
280mm
(11.024")
130mm max.
(5.118")
150mm max.
(5.906")
150mm max.
(5.906")
80mm max.
(3.150")
150mm max.
(5.906")
150mm max.
(5.906")
200mm max.
(7.874")
150mm max.
(5.906")
38mm max.
(1.496")
130mm max.
(5.118")
160mm max.
(6.299")
160mm max.
(6.299")

PRO SET
2

HI-LIFE TOOLS RUNDWERKZEUGE

Rundwerkzeuge

BOHRUNG @C




HI-LIFE TOOLS RUNDWERKZEUGE

Rundwerkzeuge

BCOHRUNG @C

M/C MODEL

PEE WEE P24

PEE WEE P25

PEE WEE P50

REED A25

SENY D25

SENY D30

SENY D44H

SENY D40H

SENY D50H

SENY D75B

STEINLE NO1

GO07 THOMMEN

G15 THOMMEN

G17 THOMMEN

TESKER 200

TESKER 215

TESKER 320

TESKER 635

TSUGAMI T15

TSUGAMI T25D

UPW 6.3 X 40

UPW 12.5 X 70

UPW 25 X 100

UPW 31.5 X 100

YIEH CHEN 30A

YIEH CHEN 60A/AP

YIEH CHEN 420

YIEH CHEN 530

oA MAX

209.9mm
(8.265")
195mm
(7.677")
258mm
(10.200")
152.4mm
(6.00")
125mm
(4.921")
100mm
(3.937")
120mm
(4.724")
120mm
(4.724")
170mm
(8.693")
170mm
(8.693")
132mm
(5.197")
95mm
(3.740")
150mm
(5.906")
148mm
(5.827")
127mm
(5.00")
152.4mm
(6.00")
203.2mm
(8.00")
254mm
(10.00")
180mm
(7.087")
210mm
(8.268")
140mm
(6.512")
195mm
(7.677")
230mm
(9.055")
195mm
(7.677")
80mm
(3.150")
140mm
(5.512")
150mm
(5.906")
180mm
(7.087")

12.7mm
(0.5")

12.7mm
(0.5")

Splined
6.35,
12.7mm
12mm
(0.472")
12mm
(0.472")
12mm
(0.472")
12Zmm
(0.472")
12Zmm
(0.472")
12mm
(0.472")
6.35mm
(0.25")
emm
(0.236")
12mm
(0.472")
12Zmm
(0.472")

Various
Various
Various

Various
12mm
(0.472")
18mm
(0.709")
12mm
(0.472")
12mm
(0.472")
16mm
(0.630")
16mm
(0.630")
25.4mm
(1)
40mm
(1.575")
S54mm
(2.126")
54mm
(2.126")

eC

69.85mm
(2.75")
69.85mm
(2.75")
92mm
(3.622")
25.4, 38.1
57.15mm
40mm
(1.575")
40mm
(1.575")
40mm
{1.575%)
40mm
(1.575")
54mm
(2.126")
54mm
(2.126")
69.85mm
(2.75")
28mm
(1.102")
54mm
(2.126")
54mm
(2.126")

Various
Various
Various

Various
54mm
(2.126")
85mm
(3.348")
54mm
(2.126")
63mm
(2.480")
80mm
(3.150")
80mm
(3.150")
6.35mm
(0.25")
12mm
(0.472")
12mm
(0.472")
12mm
(0.472")

EMPFOHLENER
W.O.F,
150mm max.
(5.906")
150mm max.
(5.906")
260mm max.
(9.823")

79.375mm max.

(3.025")
50mm max.
(1.969")
50mm max.
(1.969")
80mm max.
(3.150")
70mm max.
(2.756")
100mm max.
(3.937")
160mm max.
(6.299")
78.2mm
(3")
55mm max.
(2.165")
130mm max.
(5.118")
130mm max.
(5.118")
82.6mm max.
(3.25")

114.3mm max.

(4.5")

139.7mm max.

(5.5")

203.2mm max.

(8"
150mm max.
(5.906")
300mm max.
(11.8117)
58mm max.
(2.283")
125mm max.
(4.921")
180mm max.
(7.087")
160mm max.
(6.299")
40mm max.
{1.575")
50mm max.
(1.969")
80mm max.
(3.150")
150mm max.
(5.906")

ANZAHL
PRO SET

2




Gewindewalzen auf Rundmaschinen bieten mehr Kontrolle tber den
Walzprozess, durch den Antrieb aller Rollen und eine kontrollierte Einstech-
frequenz. So kénnen hértere und schwierigere Materialien gewalzt werden.

Einspeisungswalzen nutzt einen zeitlich festgelegten Maschinenzyklus. Es wird
fur das Walzen von Teilen bis zur maximalen Weite der Werkzeugoberflachen
eingesetzt, ohne Walzenabschragung. Einspeisungswalzwerkzeuge (auch als
Plungewalzen bekannt) kénnen fur das Walzen bis zu einer Randleiste oder
eines Kopfwerkstlcks eingesetzt werden.

Das Durchlaufverfahren wird fur das Walzen von Gewinden eingesetzt, die die
maximale Breite der Gewindewalzen Uberschreiten. Es kann auch fir stufenloses
Walzen von Langgewindestangen oder Gewindebolzen benutzt werden. Der
Rundringtyp ist das géngigste Modell fur das Durchlaufwalzverfahren, obwohl
die spiralférmigen Kombinationswalzen fir bestimmte Anwendungsgebiete am
besten sind. Diese kédnnen die Form von Speed-Up-Werkzeugen haben, wobei
sich das Werkstiick nicht schneller dreht als mit Rundringwerkzeugen. Die
Einfihrungsfrequenz steht im Verhéltnis zum Anteil der eingesetzten Speed-
Up-Rollen. Die spiralférmigen Slow-Feed-Rollen erlauben das Walzen eines
gréberen Gewindekerndurchmessers auf einer schmaleren Maschine, als es mit
Rundringen méglich ist. Dieses Verfahren fuhrt die Teile langsamer ein und gibt
den Rollen mehr Zeit, die Gewinde zu formen.

/

HI-LIFE TOOLS RUNDWERKZEUGE

Bessere
Steuerung
der Walzteile



HI-LIFE TOOLS RUNDWERKZEUGE

KANTENVERARBEITUNG

ABSCHRAGUNGSWINKEL

STANDARDABSCHRAGUNG

T To

TIEFE DES UNTEREN

GEWIKDEGRUNDES
KONTROLLIERTER
RRO LUFTFAHRT ODER
® QUALITATIV AHNLICHE

ARWENDUNGSGEBIETE

EINSTECHWALZE (DOPPELKREIS)
FACHBEZEICHNUNGEN

!

WALZENANFANG ABHANGIG
VON DER GEWINDEGROSSE
& DEM WALZENDURCHMESSER

HELIXWINKEL ENTGEGENG-
ESETZT ZUR HELIX AUF

EM BOLZEN ODER BAUTEIL

MARKIERUNGEN
(ZUR EINSTELLUNG)




HI-LIFE TOOLS RUNDWERKZEUGE

KREISFORMIGE DURCHLAUFWALZE (DOPPELKREIS) FACHBEZEICHNUNGEN

%RUN—DFI-’ AUSGEDRUCKT ALS ANZAHL DER

EITE GEWINDESTEIGUNGEN
K0S GIGM U KORPER AUSGEDRUCKT ALS ANZAHL DER
F;\LBHADNEFDEAL GEWINDESTEIGUNGEN
INTER & . .
GELHJ MAT EINFUHRUNG AUSGEDRUCKT ALS ANZAHL DER
GANZER GEWINDEGANG/, GEWINDESTEIGUNGEN VARIABEL, ABHANGIG
VON DER ANWENDUNG

i RUN-QFF-WINKEL
FUHRUNGSWINKEL
PROPORTIONAL ZUR

GEWINDETIEFE

S\
\\\\

KIPPWINKEL
ANGEGLICHEN
AN DIE HELIX

GEWINDEGANGTYPEN % GEWINDESTEIGUNG

1. Vollform Geféllegewindeauslauf

2. Flachbodengewindeauslauf

3. Mengeneinfihrungsgewinde-
auslauf (wird bei sehr schwierigen
Anwendungen eingesetzt)




HI-LIFE TOOLS RUNDWERKZEUGE

SPIRALFORMIGE DURCHLAUFWALZE (DOPPELKREIS) FACHBEZEICHNUNGEN

RUN-OFF AUSGEDRUCKT ALS ANZAHL DER
GEWINDESTEIGUNGEN
i /_{ KORPER AUSGEDRUCKT ALS ANZAHL DER

GEWINDESTEIGUNGEN
: EINFUHRUNG AUSGEDRUCKT ALS ANZAHL DER
EUHRUNGSNINKEL GEWINDESTEIGUNGEN VARIABEL, ABHANGIG
RRPURTIONAL ZUR Z VON DER ANWENDUNG
GEWINDETIEFE

WALZENSTART ABHANGIG
VON GEWINDEGROSSE &
LUND WALZENDURCHMESSER

RUN-OFF-WINKEL

2

GEWINDEGANGTYPEN

MARKIERUNGEN

1. Vollform Geféllegewindeauslauf (ZUR EINSTELLUNG)

2. Flachbodengewindeauslauf

3. Mengeneinfliihrungsgewindeauslauf
(einzusetzen bei sehr komplizierten
Anwendungen)

SCHRAUBENFORMIGE TYPEN
ANGEPASSTE HELIX FUR
NICHT-SCHWENKBARE
SPINDELMASCHINEN

ODER KOMBINATION

FOR SCHWENKBARE
SPINDELMASCHINEN




BESTELLFORMULAR

FLACHBACKEN

BITTE GEBEN SIE FOLGENDES AN

NAME DES KUNDEN

L E e [0 Y] B I e e B R

7 oyl W N R R B R B I

MASCHINENSPEZIFHKCATION - - ceiiiiiiiii ittt is et iab it as e e et tan s e aan e

AN Z AL SE TS ottt e
BACKENGROSSE BACKENPROFILE JA  NEIN
MaBe Abmessung Einseitige Flache D D
L Duplexflache | Tl |
2
; Spaltflache |:| D
m Einseitige Einstellung D D
Zweiseitige Einstellung |:| D
X-Kerbe D D
Sandstrahlen D D
Haltewinkel |:|
GEWINDESTANDARD 1SO D ANSI D JIS l:l
Andere

Bitte notieren Sie die Klasse und die Gewindetoleranz

RADIALSCHLAG Typ B D Typ C |:| Siehe auch Seite 11 Keiner D

Anders, bitte beschreiben Sie den Radialschlag D
genau oder schicken Sie uns ein Produktfoto

Typ B und C sind Standards fir Hi-Life Backen, wenn nicht anders gewdinscht.

MATERIAL, DAS GEWALZT UND KLASSIFIZIERT
WERDEN SOLL

GEWALZT HART |:| WEICH D

NUR FUR BESONDERHEITEN
AUSSENDURCHMESSER I |

FLANKENDURCHMESSER | |

ROHLINGDURCHMESSER | |

BESONDERE ANFORDERUNGEN

Walzen Sie Titanlegierungen oder andere auBBergewéhnliche Materialien?
Siehe auch Seite 12 fir weitere Details uber Hi-Life Classic Walzbacken

Bitte beachten Sie: Wenn nicht anders angegeben, liefern wir fiir Rechtshinder.
Bitte kopieren Sie dieses Formular und schicken oder
faxen Sie es zusammen mit lhrer Bestellung.

L2

-— T —

www.ptgtools.com



BESTELLFORMULAR

BITTE GEBEN SIE FOLGENDES AN

NAME DES KUNDEN

NS R E N A B R T s s e S e i e ey Ay e e s S e e

el o o o T A A G S R

NV AS CHINENSP EZIE ICATTOMN  vihiicsinics s i s i3 v dais s ks SRR A Mo A s v s s
ANZAHL DER TEILE

ROTOR @B

ROTOR

N~ -

SEGMENTE I

|
|
FLACHENTIEFE | |
(FLACHENBREITE) |

GEWINDE-INFORMATIONEN

ARBEITSLANGE | |

SEGMENT 0B AUSSENDURCHMESSER (NENNDURCHMESSER)l |

ANZAHL DER GEWINDE/
GEWINDEGANGE IN ZOLL ODER MM

GEWINDEFORM | |
GEWINDEKLASSE/GEWINDETOLERANZ [ |

NAGELGEWINDEBOHRER - RINGTEIL AUSSENDURCHMESSER

ROHLINGDURCHMESSER I |

FORM J |

GEWINDESTEIGUNG I !

DREHRICHTUNG IM UHRZEIGERSINN
GEGEN DEN UHRZEIGERSINN [ ] ow [ |cow

ROTOR STARTS I [
ANZAHL DER KOLBEN AUF DEM HUB ] |

Bitte beachten Sie: Wenn nicht anders angegeben, liefern wir filr Rechtshdnder.

Bitte kopieren Sie dieses Formular und schicken oder
faxen Sie es zusammen mit lhrer Bestellung.

www.ptgtools.com



OFFERTE-/BESTELLFORMULAR

BITTE GEBEN SIE FOLGENDES AN

8

(A
Lirg 1O©

NAME DES KUNDEN

il 457160 ANSCHNTTT

%,

FLACHE UBREITE

GENREGER RAIALSCHLAD

ANZAHL SETS

ANZAHL WALZWERKZEUGE PER SET 2 WALZEN D 3 WALZEN |:|

EIRFORRUNG
|

_'.

WALZDETAILS WALZENTYP EINSPEISUNGSVERFAHREN D

DURCHLAUFVERFAHREN

SPIRALFORMIG

FLACHGESTHLIFFEVER
GERINCEMBLAIF

RINGFORMIG

AUSSENDURCHMESSER : e W
FLACHENBREITE ] @

— £y
BOHRDURCHMESSER ] ) N
i ; L
KEILNUT/LANGNUT [ ] S =
i 2 ¥ 74 IBLIEAER RABIALSCILAG
o 3 | ,r’
RANDVERARBEITUNG ABGESCHRAGT ] L | /_,
BC FLACHEREREITE
RADIALSCHLAG
RADIALSCHLAGSPEZIFIKATION
WALZMATERIAL | ]

MATERIAL, DAS GEWALZT WERDEN SOLL | |

GEWINDE, DAS GEWALZT WERDEN SOLLEN | |

GEWINDEGANGKORREKTUR m[] e[ ]
ANZAHL | |

NUR FUR BESONDERHEITEN

GEWINDEAUSSENDURCHMESSER | [

FLANKENDURCHMESSER | ‘
ROHLINGDURCHMESSER l ]
Bitte beachten Sie: Wenn nicht anders angegeben, liefern wir fiir Rechtshinder. www.ptgtools.com

Bitte kopieren Sie dieses Formular und schicken oder
faxen Sie es zusammen mit lhrer Bestellung.



ZP1G

PRECISION TOOL GROUP Lieferprogramm

WSH SPIRALF @ RM®

MMM&WW

Standardverbindungselemente: Spezial-Verbindungssysteme:

EJ

JoT PT® EJOT Duro-PT®  EJOT PT Type DG® EJOT DELTA PT®

¥




Hachste Toleranzspezifikationen fiir Wiederholbarkeit und einfachen Aufbau
Besondere F3 Gewindewalzbacken fiir iiberwalzungsfreies Walzen

Hi-Life Classic Profilwalzbacken fiir das Walzen nach Hitzebehandlung des
Produktes und fiir besondere Materialien

Gesteuerter Radialschlag (RRO)
Fiihrend in spezieller und lizenzierter Walzbackentechnologie
Optimalisiertes Walzformungsdesign unter Eig

Breite Auswahl an Materialien und Obef
ibereinstimmend mit lhren Anwendunge



Europa Asia

North American European Service Centre Asia Service Center
North American Service Center Bays 122-125 PTG - Kun Shan Tools
28 Sword Street Shannon Industrial Estate 8 Nan Bang Road, Kunshan;
Auburn, MA 01501 Shannon, County Clare Jiangsu Province,
Ireland China 215300

Tel. +1 800 343 6068 (kostenloser Anruf) Tel. +353 61 239503
Tel. + 1 508 753 6530 Fax +353 61 239502
Fax + 1 508 753 0127

E-Mail-Adresse: nasc(@ ptgtools.com E-Mail-Adresse: esc@ptgtools.com  Emai: asc@ptgtools.com

www.ptgtom;,cum www.ptgtools.com

Tel +86.512.5771.9210
Fax + 86.512.5771.5660

www.ptgtools.com

HOWELL
PENNCRAFT
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&

QUALITY

150 9001:2008
NSAI Certified



