











Gewindetechnik
Threading Technology

Walzbarkeit von Profilen
Rolling characteristics of different profiles

Die Form des Profils beeinflusst die FlieBmaglichkeit des Werkstoffes beim
Umformen.

The form of the profile has a strong influence on the ductility of the material in
cold forming.

Profil
Profile

Beschreibung
Description

7

60° und 55° Spitzgewinde
wie z.B. Metrisches-ISO,
USST, Whitworth-Gewinde

Trapez- und &hnliche
Profile

Ségengewinde mit zwei
schrdgen Flanken

Holzschrauben-
und

Rundgewinde

Réndel-, Kordel- und
Kerbverzahnungen

Profilformen mit
senkrechten Flanken

60° and 55° threads, e.g.
1SO metric threads, USST,
Whitworth threads

Trapezoidal and similar
profiles

Buttress threads with two
slanted flanks

Wood screw threads
and

round threads

Knurled and serrated
profiles

Profiles with rectangular
flanks

Bemerkung Formbarkeit Walzkraft
Note Ductility Rolling force
Material kann leicht bis in ~ Material can flow easily
die Profilspitzen flieBen into the profile crests gut niedrig
good low
Bei ausreichend schragen With sufficiently slanted
Flanken und nicht zu flanks and a favorable
ungiinstigen Verhaltnissen  relation of minor diameter
von Kerndurchmesser zu and thread depth
Gewindetiefe
Nur rollbar, wenn die Can be rolled only if the
Gewindeprofilwinkel nicht ~ two thread flank angles
zu stark voneinander do not differ too much,
abweichen und nicht zu and are both sufficiently
gering sind slanted
Hohe Rollkraft ndtig, damit  High rolling force is
das Material bis zum needed to make the
Profilkopf aufflieBt material flow into the
profile heads
\
Hohe Rollkraft, abhangig High rolling force,
von der Profilform und der  depending on the form of hoch
L&nge der Verzahnung the profile and its length . high
\
nicht
none

Die maximal drilckbare Gewindesteigung wird von den Werkstoffeigenschaften,
der Walzmaschine und der Profilform begrenzt. Steigungen Uber Modul 3
(= ca. 12 mm) stellen erfahrungsgemas die Obergrenze dar.

The maximuim thread pitch to be produced by rolling is limited by the material
properties, the rolling machine and the shape of the profile. By common
experience, pitch values over module 3 (i.e. approx. 12 mm) represent the

upper limit,

Schmierung

Lubrication

Die hohen spezifischen Verformkréfte beim Kaltumformen bedingen hohe Reib-
kréfte. Der problemlose Einsatz von umformenden Werkzeugen ist deshalb in
hohem MaBe von den Eigenschaften des Schmiermittels abhangig. Um saubere
Gewindeoberflachen und akzeptable Standzeiten zu erzielen, sollten die empfoh-
lenen Schmierstoffe oder gleichwertige Fabrikate verwendet werden.

The high specific forming forces in thread and profile rolling necessarily involve
high friction forces. Because of that, the trouble-free application of cold-forming
tools depends greatly on the properties of the lubricant. In order to achieve clean
thread surfaces and acceptable tool life, it is best to use the recommended
lubricants or equivalent products.




Gestaltung der Rohlinge
Preparation of the blanks

Gewindetechnik
Threading Technology

Die Form der vorgearbeiteten Rohlinge wird vor allem durch das Walzverfahren,
die Festigkeit des Werkstoffes und den Einsatzfall beeinflusst.

The form of the prepared blanks is mostly determined by the rolling process to be
used, the tensile strength of the workpiece material and the specific application
case.

Zugfestigkeit Ry, in N/mm2
Tensile strength Ry, in N/mm?2

von bis
from to
500
500 700
700 1000
1000

Einfluss der Festigkeit des Werkstoffes auf den Fasenwinkel
Influence of the tensile strength of the material on the chamfer angle

Fasenwinkel 3
Chamfer angle 3

vernachlassighar
to be neglected

25°
20°
15°

Bei einem nicht angefasten Werkstlick steht der letzte Gang der Gewinderolle nur
an einer Flanke (grtiner Pfeil) unter Druck. Daher ist nach kiirzerer Zeit ein Abbre-
chen dieses Ganges in Pfeilrichtung (roter Pfeil) zu erwarten. Um diesem sicheren
vorzeitigen VerschleiB der Gewinderolle entgegenzuwirken, muss das Werkstiick
am Gewindeende angefast bzw. entsprechend hinterstochen werden. Somit ver-
teilt sich der einseitige Flankendruck auf mehrere Génge.

Rollwerkzeug
Rolling tool

Bruchgefahr (roter Pfeil) bei nicht angefastem Werkstiick
Danger of breakage (red arrow) with non-chamfered workpieces

If a workpiece is not provided with any chamfer at all, then the last thread of the
thread roll is subject to pressure from one flank (green arrow) only. Accordingly,
the chipping or breaking off of this thread in the direction of the arrow (red arrow)
is to be expected after a relatively short time. This inevitable premature wear of
the thread roll can be prevented by chamfering the workpiece at the thread end,
or by applying a suitable recess. After that, the one-sided pressure on the thread
flank is distributed over several threads.

Rollwerkzeug
Rolling tool

Ein am Gewindeende angefastes Werkstiick
Workpiece with a chamfer at the thread end
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Nomenklatur und Geometrie
Nomenclature and geometry

Benennungen und Definitionen an Walzrollen

Denominations and definitions on thread rolls
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Symbol Benennung

Symbol Denomination
dy Rollen-AuBendurchmesser QOutside diameter of roll
dj Bohrungsdurchmesser Bore diameter
b Rollenbreite Wiath of roll
a Mitnahme Driver
I3 Einlaufléange Length of run-in area
I Auslauflange Length of run-out area
k Kalibrierteil Calibrating area
m Durchlaufrichtung Throughfeed direction
K Einlaufkegelwinkel Run-in taper angle

Technische Lieferbedingungen

Zur Beschreibung der EMUGE-Walzrollen werden folgende Angaben gemacht:

Technical Sales Conditions

For the description of our EMUGE thread rolls, we use the following information:

Symbol
Symbol

Werkzeugart
Tool type

Rollen pro Satz
Rolls per set

BaumaBe
Dimensions

Gewinde-
abmessungen

Thread
dimensions

Kurzbezeichnung
Short description

GWR - E
GWR - DLV
GWR - RR
GWR - AMS
Segment - GWR
GR

WR - KV
1S

25

3S

48

DS

da X b x dj

M-ISO, P = ...

M...; UNC...

Bezeichnung
Designation

Einstech-Gewinderollen
Durchlauf-Gewinderollen
Rillenrollen
Automatik-Gewinderollen
Automatik-Segment-Gewinderollen
Gewinderollen (Rundrollen)
Verzahnungs-Walzrollen
Satz beinhaltet 1 Rolle
Satz beinhaltet 2 Rollen
Satz beinhaltet 3 Rollen
Satz beinhaltet 4 Rollen
Doppelsatz

Rollenabmessungen

Steigung mit Gewindebezeichnung
ISO = Metrisches Gewinde
UN = Amerikanisches Unified-Gewinde

Gewindebezeichnung mit Gewindenennman

Beschreibung
Description

Infeed thread rolls
Throughfeed thread rolls
Grooved rolls

Automatic thread rolls
Automatic segment thread rolls
Thread rolls (round rolls)
Serration rolls

Set consists of 1 roll
Set consists of 2 rolls
Set consists of 3 rolls
Set consists of 4 rolls
Double set

Roll dimensions A-D170,3x60xD69,85  A-D170,3x60xD69,85

Pitch with thread designation
1SO = Metric thread
UN = American Unified thread

Thread designation with nominal thread size  bei E, DLV, AMS

bei RR with RR

with E, DLV, AMS
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Nomenklatur und Geometrie
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Bezeichnungsbeispiele

GWR-E-2S, A-D72,2x20xD28 M10-1S0O

Einstech-Gewinderollen

Satz mit 2 Walzrollen

BaumaBe  AuBendurchmesser

Rollenbreite

Bohrungsdurchmesser

Metrisches ISO-Gewinde mit Nenndurchmesser 10 mm

GWR-RR-2S, A-D72,2x20xD28 M-IS0, P=1,5

Durchlaufverfahren
mit Rillenrollen

Satz mit 2 Walzrollen

BaumaBe  AuBendurchmesser

Rollenbreite

Bohrungsdurchmesser

Metrisches ISO-Gewinde mit Steigung 1,5 mm

Designation examples

GWR-E-2S, A-D72,2x20xD28 M10-1SO

Infeed thread rolls

Set of 2 thread rolls

Dimensions  Outside diameter

Width of roll

Bore diameter

Metric ISO thread with nominal diameter 10 mm

GWR-RR-2S, A-D72,2x20xD28 M-IS0, P=1,5

Throughfeed process
with grooved rolls

Set of 2 thread rolls

Dimensions  Qutside diameter

Width of roll

Bore diameter

Metric ISO thread with pitch 1.5 mm

Anfasung und Verrundung der Gewindeeinlaufe

von Walzwerkzeugen

Grundsétzlich werden Walzwerkzeuge mit angefasten Gewindeeinldufen geliefert,
da sonst hohe Verletzungsgefahr besteht. AuBerdem wiirden die Randzonen von
nicht angefasten Werkzeugen im Einsatz unweigerlich zu Bruch gehen. In der
Praxis zeigte sich ein Fasenwinkel von 30° zur Mantelflache am glinstigsten.
Jedoch konnen auf Wunsch auch andere Fasenwinkel angeschliffen werden.

Es ist bekannt, dass an eingekerbten
Werkstiicken die Bruchgefahr (Kerbwir-
kung) erhdht wird, wenn die Ubergange
in den Kerben scharfkantig verlaufen.
An Schrauben ohne Freistich, wenn sie
mit normal angefasten Walzwerkzeugen
gefertigt werden, treten &hnliche Ver-
haltnisse auf.

Die Praxis zeigt, dass immer mehr
hochste Anspriiche an Schrauben be-
zuglich ihrer Festigkeit (kerbwirkungs-
freie Gewindeenden) gestellt werden.
Auf Wunsch kénnen Gewindewalzrollen
deshalb mit verrundeten oder hinter-
schliffenen Gewindeeinldufen geliefert
werden.

Eingekerbtes Werkstiick — Bruchgefahr (Kerbwirkung)!
Notched workpiece — danger of breakage (notch effect)!

Werkstiick mit verrundetem Gewindeeinlauf — kerbwirkungsfreie Gewindeenden
Workpiece with rounded thread run-in area — thread ends without notch effect

Chamfering and rounding of the thread run-in area of

rolling tools

Rolling tools are principally supplied with chamfered thread run-in areas, in order
to avoid the otherwise severe risk of injury. In addition to that, the peripheral zone
of non-chamfered tools would inevitably break during use. From practical
experience, a chamfer angle of 30° in relation to the circumferential surface of
the roll has proved to be the most favorable one, however, any other chamfer
angle can be ground on the rolls upon request.

It is a well-known fact that the danger
of breakage (due to notch effects) is
considerably increased if workpieces
feature notches with sharp, or narrow-
angle, transitions. Screws without recess
will show a similar behavior if they are
produced  with normally  chamfered
rolling tools.

Practical experience shows that screws
are exposed to steadily growing
requirements regarding their Strength
(notch-effect-free thread ends). Upon
request, our thread rolls are accordingly
available with rounded or relief-ground
thread run-in areas.

i



EMUGE

Gewindetechnik
Threading Technology

Technischer Fragebogen: Gewindewalzrollen
Technical questionnaire: Thread rolls

Firma - Company: ... ADMESSUNG * SIZE: ..
......................................................................................... AUSTUNTUNG = DBSIGN. ...
Ansprechpartner - CONtact: ...............ooveeii e ArtiKel-Nr = AFTICIE N0.: ...
TelefOn - PRONG: ... e Projekt « Project: ....... ..o
FaX X

E-Mail - E-mail: ..o

Werkstlickbezeichnung - Workpiece description: .................cc.ccooeiiiinen. Vorarbeitsdurchmesser - Preparatory diameter: ................cccoceveiiininnn.
BaumaBe - Dimensional Specifications: ...................cccoociiiiiiiii Zeichnungs-Nummer - Drawing no.: .............ccoooiiiiiiiiiiiiiiiiiie

Skizze - Sketch:

4 N
\_ J
Maschine - Machine: Werkstiickwerkstoff - Workpiece material:
Hersteller - Manufacturer: ..., Bezeichnung - Designation: ..o
TYD * TUDE: e Behandlungszustand - Condition during Work: ...............cccocoiiiiiiiiiinnn.
AuBendurchmesser max. - Qutside diameter max.: .....................c.coooo... Festigkeit - Tensile Strength: ... N/mm2
Aufnahmespindeldurchmesser - Spindle diameter: ................................. Hérte - Hardness: ................... Dehnung - Elongation: ................ %
Keilnutbreite - Keyway Width: ... ] Kurzspanend - Short-chipping Il Langspanend - Long-chipping
Kiihlung:
L1 01 o L1 Emulsion - Emulsion ............................. %
L] SONSHQE * OtNBIS: ...
Walzverfahren:

] Einstechverfahren
Infeed process

L] Durchlaufverfahren
Throughfeed process

L] Durchlaufverfahren teilkorrigiert
Throughfeed process part-corrected

] Durchlaufverfahren mit Rillenrollen

(fiir kurze Werkstticke, max. Rollenbreite bis Aufspannlange der Walzmaschine)
(for short workpieces, max. roll width up to clamping length of the rolling machine)

(fiir Walzmaschinen mit nichtschwenkbaren Maschinenachsen)
(for rolling machines with non-slewable axes)

(fur Werkstiicke mit groBem Steigungswinkel geeignet)
(suited for workpieces with a fast pitch)

(fir Walzmaschinen mit schwenkbaren Achsen, Herstellung Links- und Rechtsgewinde maglich, Uberbriickung geringe

Werkstlickdurchmesser-Unterschiede mdglich)
Throughfeed process with grooved rolls (for rolling machines with slewable axes, for the production of left- and right-hand threads,
for alternating work on workpieces with small diameter differences)

] Verzahnungsrollwerkzeuge
Serration rolling tools

(nach DIN 82, DIN 5481, usw.)
(acc. DIN 82, DIN 5481, etc.)

Aufgenommen von - Filled in by: ...........ccooiiiiiiiii

Datum/Unterschrift - Date/sSignature: .................ccoeuveiiiiiiieiiiieiins
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