Gevindformning
g med gevindformer / rulletap.

Maskinel bearbejdningsproces, hvor gevindet formes med en gevindtap.
En gevindformer/rulletap presser og trykker gevindets profil ud af materialet omkring hullet,
i modsaetning til traditionelt skaerende gevindtappe der fjerner godset mellem gevindets flanker.

Gevindformning er en metode der kan, og bar, anvendes i alle formbare metaller, som f.eks.:

Graenserne for gevindformning: Stal, vaerktgjsstal, rustfast, syrefast,

aluminium, kobber, messing m.fl.
Gevindformning kan udfgres i formbare

materialer med brudstyrke op til ca. 1200

N/mmz i nog|e tilfelde helt op til 1400 N/mmz Ved gevindformning bibeholdes materialets indre struktur,
! o . ' mens selve deformationen af materialet bidrager yderligere til
Materialet bgr have flydegraense pa mindst styrken, hvorved der opnas vaesentligt steerkere gevind.
10%, lidt lavere i enkelte materialetyper.
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Velformede erfaringer er opnaet med gevind- X : @ —\ 2 ;
stigninger op til ca.3,0mm og kernediametre op =— =
til 40mm. Skéret gevind med Formet gevind

brudt materialestruktur med ubrudt struktur

Fordelene ved gevindformning er mange :

- vaesentligt steerkere resultat end traditionelt skaret gevind. Bade i udtraeks- og slidstyrke
- ingen problemer med spaner, i modsatning til traditionel gevindskaering

- leengere standtid for gevindtappen, intet skaer der slides

- faerre vaerktgjsbrud, pga. fravaeret af spaner og spanafgang i tap
oftest mulighed for stgrre bearbejdningshastighed
preaecise gevindtolerancer, - langere....

velegnet i dybe bundhuller, op til 4 x diameter
nem og meget effektiv proces

store fordele ved automatisering

3/4” rergevind i st8l-endebund,
formet i Flowdrill® hul.

Historisk udvikling

Gevindformning har i mange ar vaeret en anerkendt fremstillingsmetode til udvendige gevind pa bolte.

Bedst kendt er sikkert Unbrako®, som allerede i 1920’erne satte nye standarder for boltevarers styrke,
opnaet bl.a. ved anvendelse af udvendig gevindformning som en vaesentlig del af fremstillingsteknolo-
gien, kombineret med den karakteristiske, indvendige sekskant til “Unbrako-ngglen”.

Sidenhen er gevindformning blevet en udbredt metode, ogsa til udformning af indvendige gevind, netop
i kraft af at formningsprocessen har adskillige indbyggede fordele i form af gget traekstyrke og bedre
slid-egenskaber, ligesom fravaeret af spdner i processen er et veesentligt aktiv i enhver produktion.
Sammenholdt med det faktum, at gevindformere giver bedre vaerktgjsstandtider, ggede bearbejdnings-
hastigheder og feerre vaerktgjsbrud, giver det mange fordele at anvende denne teknologi, bade i
rationel, industriel serieproduktion, savel som i sma, varierede seriestgrrelse og enkeltstyks-arbejder.

Vore kunder anvender kvalitetstappe fra specialiserede producenter af gevindvaerktgjer.
Erfaringerne viser, at gevindtappe med overfladebelaegning og smgrenoter oftest
giver de bedste resultater, sdvel bearbejdningsmaessigt som driftsgkonomisk.
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Gevindformere fremstilles efter helt de samme normer og maltolerancer som almindelige snittappe.
Gevindformere leveres med skaftdimensioner til anvendelse i eksisterende standardholdere.
Gevindformere kan leveres med forskellige overfladebelaegninger, f.eks. TiN, TiAIN, Co m.fl.
Gevindformere kan leveres med slebne smgrenoter, for bedre udnyttelse af smgremidlet.

Gevindformere kan ogsa bestilles leveret i overstgrrelser, eller med venstregdende gevind.

Gevindformere kan ogsa bestilles leveret med slibning til specielle opgave, f.eks. til koniske gevind.

M12 rﬁontagehu/ i st8l-reremne,
formet i Flowdrill® hul.

Process og teknik :

Samme fremgangsmade, maskineri og udstyr, som ved
traditionel skaering af gevind.

Gevindformere anvendes med stor fordel i f.eks. CNC-
automat, drejebaenk, boremaskine med reversering,
ved brug af reverserende gevindapparat, hdnd-/batteri-
boremask., aut. gevindenhed med og uden ledespindel,
parallelarms luft-/eldrevet gevindautomat m.fl.

Gevindtyper og gevindformning:
Alle gaengse gevindtyper kan formes, sdledes f.eks.:

Metrisk, og M-fin.
G-rgrgev.
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GEVINDTABEL : RULLET GEVIND
For TiN- og TiAIN-belagt kvalitets former med smgrenot.
Gevind Vejl. diam. for | Vejl. dia. Oomdr/min omdr/min

Flowdrill-hul | i massivt | St37/Cu/Alu Rustfast

Stgrr. x stign. | ()=min. diam. 20 - 50 m/min | 10 -18 m/min

M2 x0,4 1,8% 1,8 3200-7900 1600-2850
M3 x0,5 2,7 2,8 2100-5300 1050-1900
M4 x0,7 3,7 3,7 1600-4000 800-1430
M5 x0,8 4,5 4,6 1250-3200 630-1150
M6 x1 5,4 (5,3*%) 5,5 1050-2650 530-950
M8 x1,25 7,4 (7,3%) 7,4 800-2000 400-715
M10 x1,5 9,3 (9,2%) 9,3 630-1600 320-570
M12 x1,75 11,0 (10,9%) 11,2 530-1325 260-475
M16 x2 15,0 (14,8*) 15,1 400-1000 200-360
M20 x2,5 18,7* 18,8 320-800 160-285
G1/16” x28* | 7,3* 7,4 800-2000 400-715
G1/8” x28 9,3 (9,2%) 9,4 630-1600 320-570
G1/4” x19 12,5 (12,4%) 12,6 485-1200 240-435
G3/8” x19 16,0 (15,9%) 16,0 380-950 190-345
G1/2” x14 20,0 (19,9%) 20,2 300-760 150-270
G3/4" x14 25,4* 25,7 240-600 120-215
G1”  x11 31,9%* 32,2 190-480 95-170
(*)=Skaffevare
SMO@RING :
Det anbefales at smgre med skeereolie af god kvalitet.
I CNC kan eksisterende smgre-emulsion ofte anvendes.
Det forudsaettes at maskine, holder og veerktgj er velegnet til
opgaven, og at processen smgres hensigtsmaessigt.
Gevindformere med smgrenoter og belaegning anbefales altid.

M3 - M16 samt G1/8”- G1/2"” m. smgrenoter og TiAIN belaegning er
oftest lagervare. @vrige hjemtages eller fremstilles efter opgave.

Borstgrrelse:

Det er vigtigt at borstgrrelsen veelges korrekt, sdledes at den svarer
til den udvendige gevindstgrrelse, fratrukket ca. den halve stigning.
Tilnaermede beregningsformler til anvendelse i massivt materiale:

Bordiameter for gevind m. 60° flankevinkel (f.eks. M, M-fin) :

@(Bor) = @(Gev) - (0,46 * gev.-stigning)

Bordiameter for gevind m. 55° flankevinkel (f.eks. G, W) :

@(Bor) = @(Gev) - (0,57 * gev.-stigning)
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12" rergevind i aluprofil,

formet i Flowdrill® hul

For yderligere information om gevindformning m. tap, og om vaerktgj og maskiner :

Kontakt :
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