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lhr Erfolg ist unser Ziel

Wir stellen fest: Wir beweisen lhnen:

Nur WAGNER® bietet lhnen alle Verfahren rollen - schneiden - Durchmesser reduzieren
zur Herstellung von Auf3iengewinden:

Nur erstklassige Rohstoffe werden nach
unserem konsequenten Qualitétssystem zu
High Quality -Werkzeugen verarbeitet.

Das Beste ist uns gerade gut genug!
Spitzenqualitét kommt aus Pliezhausen:

Mit unserem Seitenrollwerkzeug sparen Sie brauchen nur einen Rollkopf. Die Rollen

Sie Zeit und Geld: kénnen schnell gewechselt werden.

Zahlreiche Gewindearten kénnen mit Rechts-, Linksgewinde, Regel- und Feingewinde,
dem Seitenrollwerkzeug gerollt werden: konische und zylindrische Gewinde oder Gewinde

gegen einen Bund sowie Sondergewinde.

Ein breites Spektrum von Werkstoffen Mit dem WAGNER®-Seitenrollwerkzeug kénnen
kann mit dem Seitenrollwerkzeug gerollt alle kaltumformbaren Werkstoffe bearbeitet werden.
werden:
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Gewindeschneidkopf Mehrschneiden-Drehkopf Gewinderollkopf

Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser,

wir sind ein Unternehmen, das auf die Herstellung von AuBengewindewerkzeugen spezialisiert
ist. Mit unseren Gewindeschneidképfen schneidet man seit Gber 100 Jahren Uberall auf der
Welt Gewinde auf verschiedenste Materialien, in diversen Gréf3en zu enorm ginstigen Preisen.
Der Mehrschneiden-Drehkopf wurde entwickelt, um prézise Durchmesser zu reduzieren, und
mit unserem Gewinderollkopf rollt man in metallbearbeitenden Betrieben Uberall dort
Gewinde, wo neben Schnelligkeit und Preiswirdigkeit eine enorme Belastbarkeit der Gewinde
erforderlich ist. Neben der axialen Methode liefert WAGNER® auch Seitenrollwerkzeuge zur
tangentialen Bearbeitung kaltumformbarer Werkstoffe. Seine ganze Spannbreite und Einsatz-
weise zeigen wir lhnen hier auf.

Herzliche Grif3e aus Pliezhausen

lhre
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Seitenrollwerkzeug mit Adapter fur Ein- und
Mehrspindeldrehautomaten mit Seitenschlitten

WAGNER® - Gewinderollen

Einsatzgebiete

Das Seitenrollwerkzeug ist eine geniale Er-
findung. Mit diesem tangential arbeitenden
Werkzeug erzeugen Sie Gewinde hdchster
Oberflachengite bei kurzen Bearbeitungs-
zeiten. Die gerollten Gewinde sind wegen ih-
res nicht unterbrochenen Faserverlaufs fur
gréfite Belastungen geeignet.

Seitenrollwerkzeuge werden vorwiegend auf
CNC- und kurvengesteuerten Ein- und Mehr-
spindeldrehmaschinen eingesetzt.

Weitere Einsatzméglichkeiten finden sich im
Sondermaschinenbereich.

Die bevorzugten Anwendungsgebiete fir
die WAGNER®-Seitenrollwerkzeuge:

o Gewinden hinter einem Bund

o Gewinde bis dicht an einen Bund

o Sehr kurze Gewinde

o Gewinde bei nicht freiem Werkstiickende

o Gewinde mit sehr kurzem Auslauf

« Uberall dort, wo eine axiale Bearbeitung
aus Platzgrinden nicht méglich ist

Die Gewinderollen sind dem zu rollenden
Gewinde in Durchmesser, Steigung und Form
angepasst. Jedes Rollenpaar ist fir eine Ge-
windeabmessung bestimmt.

Der Werkstoff und die Fertigung der Gewin-
derollen sind fir die besonderen Anforde-
rungen der spanlosen Umformtechnik aus-
gelegt.

Der Adapter ist das Verbindungsstick zwi-
schen dem Seitenrollwerkzeug und der Werk-
zeugmaschine. Die prismatische Klemmung
ermdglicht einen schnellen Werkzeugwech-
sel und die genaue Positionierung des Werk-
zeugs.

Die pendelnde Aufnahme des Seitenroll-
werkzeugs sorgt fUr ein selbsttétiges Ausrich-
ten auf die Werkstickmitte.

Gewindearten:
WAGNER®-Werkzeugsysteme bietet eine
grole Anzahl an Gewinderollen fir zylin-
drische und konische Gewinde, Rechts- und
Linksgewinde sowie Regel- und Feingewin-
de. AuBBerdem sind Rollen fur spezielle An-
wendungsfélle wie Rollen von Schmiernuten,
Randelungen, Kerbverzahnungen oder Glét-
ten lieferbar.

BaugréBen
WAGNER®-Seitenrollwerkzeuge sind in sechs
Baugréfien lieferbar und so ausgelegt, dass
mit jedem Werkzeug ein sehr grof3er Durch-
messerbereich bearbeitet werden kann.
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Ein fertig gerolltes Gewinde vor dem Bund
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Ein soeben gerolltes Gewinde hinter dem Bund

Das Verfahren

Das Gewinde wird durch Kaltumformung
hergestellt. Von einem mittleren Flanken-
durchmesser ausgehend wird der Gewinde-
kern eingedrickt und der verdréngte Werk-
stoff flief3t in die Gewindespitzen.

Das Seitenrollwerkzeug ist mit dem Adapter
auf dem Werkzeugtréger, z.B. dem Seiten-
schlitten einer Maschine, montiert. Es fahrt
mit konstantem Vorschub gegen das
rotierende Werkstick. Die Uber ein Getriebe
synchronisierten Gewinderollen werden
durch Berihren mit dem Werkstick in Dre-
hung versetzt und formen beim weiteren
Vorschub des Werkzeugtréagers das Gewin-
de. Sobald die Gewinderollen Gber der
Werkstiockmitte stehen, wird der Eilricklauf
eingeleitet und somit das Werkstick frei-
gegeben.

Fir einen Rollvorgang werden nur wenige
Umdrehungen des Werkstickes benétigt. Die
genaue Anzahl héngt von Gewindesteigung,
Werkstoff und Werkzeuggréfie ab.
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Der Faserverlauf des Gewindeprofils ist
nicht unterbrochen, womit eine gréfiere Un-
empfindlichkeit gegen Kerbwirkung erzielt
wird.

Die Oberflache des Gewindes ist verfestigt
und die Gewindeflanken sind preBpoliert.
Gewinde - nach dem Seitenrollverfahren her-
gestellt - zeichnen sich durch hohe Dauer-
festigkeit, VerschleiBfestigkeit und Korro-
sionsbesténdigkeit aus.

Als weitere verfahrenstypische Merkmale sind
anzufthren:

« Die Rollzeiten sind im Vergleich zu anderen
Gewindeherstellungsverfahren kirzer.

o Der Vorschub des Seitenrollwerkzeuges
steht in einem bestimmten Verhaltnis zur
Werkstickdrehzahl, so dass die eingestellte
Spindeldrehzahl beibehalten werden kann.

o Die Gewindeart und die Gewindeabmes-
sung werden durch den Einsatz entsprech-
ender Gewinderollen bestimmt.



Gewinderollen bis dicht an einen Bund.

Gewinderollen, wo eine axiale Bearbeitung aus
Platzgrinden nicht méglich ist.

Vorbereitung zum Gewinderollen

Werkstickvorbereitung

Die Werkstickvorbearbeitung ist abhéngig
von der Eigenart des Materialflusses, der
beim Gewinderollen durch die Kaltumfor-
mung stattfindet. Das von den Spitzen der
Gewindeprofile auf den Rollen in Richtung
Gewindekern verdrangte Volumen muss
gleich dem in die Gewindespitzen flieBenden
Volumen sein. Deshalb entspricht der zum
Rollen erforderliche Vorbearbeitungsdurch-
messer in etwa dem Flankendurchmesser
des Gewindes.

Auch die FlieBfahigkeit des Werkstoffes spielt
eine Rolle. Der genaue Vorbearbeitungs-
durchmesser ist nur durch einen Versuch er-
mittelbar. Er muss so gewdhlt werden, dass
der AuBBendurchmesser des Gewindes bei
richtigem Flankendurchmesser nicht Gber-
rollt, sondern nur leicht angerollt ist.

Ein Uberrollen des AuBendurchmessers fihrt
zu Uberlastung und dem anschlieBenden
Bruch der Gewinderollen.

Anderungen am Vorbearbeitungsdurchmes-
ser wirken sich um den 3- bis 5-fachen Be-
trag am AuBendurchmesser des gerollten
Gewindes aus.

Gewindespitze Gewindespitze
angerollt Uberrollt
Anfasen

Das vorbearbeitete Werkstick muss am Ge-
windeanfang und eventuell am Gewinde-
freistich mit einer Fase von 30° (flach zur
Werkstickachse) angefast werden.

Je nach aufzubringender Steigung sollte die
Fase 0,1 bis 0,4 mm unter dem Kerndurch-
messer des Gewindes beginnen. Nach dem
Rollen ergibt eine 30°-Fase einen Gewinde-
Einlauf bzw. Auslaufvon ca. 45°.

Steilere Fasen verringern die Rollenstandzeit
erheblich! Aulerdem werden die Gewinde-
anfénge beim weiteren Bearbeiten bescha-
digt.

Zu kleine Fasen fohren zu Auswélbungen an
der Planseite, wenn das Gewinde am freien
Werkstickende gerollt wird.
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WAGNER®-Seitenrollwerkzeug mit einem
Adapter mit VDI-Verzahnung

WAGNER®-Seitenrollwerkzeug in Kurzbauweise
for CNC-Drehmaschinen mit Sternrevolver

Arbeiten mit dem Seitenrollwerkzeug

Rollbare Werkstoffe

Der Werkstoff muss kaltumformbar sein.

Die Bruchdehnung des Werkstoffes ist ab-
héngig von der Gréfle der Umformung. Fur
Werkstoffe bis 800 N/ mm?2 gilt:

mindestens 7% Bruchdehnung bei Spitzge-
winden und mindestens 12% Bruchdehnung
bei Trapezgewinden.

Feingewinde sind auch bis ca. 1000 N/mm?2
rollbar, wenn die Bruchdehnung entsprech-
end hoch liegt. Vergitete Stéhle mit hoher
Festigkeit und niederer Dehnung sind in der
Regel nicht rollbar. Automatenmessing eig-
net sich meistens nicht zum Gewinderollen.

KGhlung - Schmierung

Es sollte reichlich Kihl-Schmiermittel zuge-
fUhrt werden. Bewdhrt haben sich 8 bis 10
prozentige Emulsionen und dinnflissige
Ole, wie sie auch bei spanender Bearbeitung
verwendet werden. Hochdruckzusétze ver-
kleinern die Reibung zwischen Gewinderolle
und Werkstick. Sie tragen daher zur Stand-
zeitverbesserung bei. Sehr wichtig ist eine
gute Filterung des Kihlschmiermittels, damit
keine Spdne in das Gewinde eingerollt wer-
den odersich in die Rollenlagerung setzen.
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Gewinderollen-Standzeit

Die Rollenstandmengen sind von vielen

Faktoren abhdngig und kénnen im Normal-

fall von einigen tausend bis hunderttausend

Gewinden pro Rollensatz reichen. Einige

Faktoren, die die Standmengen der Rollen

beeinflussen, sind:

» Werkstofffestigkeit und -dehnung 85

o Aufhartung des Werkstoffs bei Kaltum-
formung

o Ausrollgrad des Gewindes

o VorschriftsméfBige AusfUhrung der Ein-
und Auslauffase

o Richtige Werkzeugeinstellung und sach-
gemaBer Anbau an die Maschine

* Rollgeschwindigkeit und Werkzeugvor-
schub

o Kuhlschmiermittelgite und -zufuhr

* »Spanfreie« Werksticke, das heif3t vor dem
Rollzyklus fur spanfreie Werksticke und
Gewinderollen sorgen.

Einstellen der Seitenrollwerkzeuge

Durch die Mikrometer-Einstelllehre kann das
Seitenrollwerkzeug schnell und genau auf
der Maschine auf Werkstickmitte positioniert
werden.



WAGNER?® Seitenrollwerkzeug B 8-W

WAGNER® Seitenrollwerkzeug B 10-W

Konstruktionsmerkmale

Ausgleichen des Vorschubs

Beim Rollvorgang rotiert eine Rolle entge-
gengesetzt zur Vorschubrichtung des Seiten-
rollwerkzeugs. Die dadurch auftretenden
Kréfte werden ausgeglichen und gewdhrleis-
ten einen synchronen Lauf der Gewinderol-
len, auch wenn nicht beide Rollen gleichzeitig
das Werkstuck berGhren.

Pendelnde Aufnahme im Adapter

Durch dieses Konstruktionsmerkmal wird
eine gleichméfBige Verteilung der Umform-
kréfte auf die Gewinderollen erreicht, womit
eine Verringerung des Werkzeugverschleif3es
erzielt wird.

Durch das Pendeln des Seitenrollwerkzeuges
wird eine selbsttétige Ausrichtung auf die
Werkstickmitte gewdhrleistet.

Seitliche Rollenlagerung

Die auf die Gewinderollen einwirkenden Sei-
tenkréfte werden von Axialrillenkugellagern
aufgenommen. Dies wirkt sich insbesondere
bei der Fertigung konischer Gewinde sehr
vorteilhaft aus.

Werkzeugschnellwechseleinrichtung

Die SchwalbenschwanzfGhrung als Verbin-
dung zwischen Seitenrollwerkzeug und
Adapter ermdglicht ein schnelles Abnehmen
des Seitenrollwerkzeuges zum Auswechseln
der Gewinderollen.

Durch einen einstellbaren Anschlag wird das
Seitenrollwerkzeug wieder in die gleiche Posi-
tion zum Werkstick gebracht und festge-
klemmt.

Wartungseinheit
WAGNER®-Seitenrollwerkzeuge sind war-
tungsfreundlich konstruiert. Zusétzlich kann
eine Olnebeleinrichtung geliefert werden,
mit der eine einwandfreie Schmierung er-
reicht und das Eindringen von Schmutz und
Spénen in das Seitenrollwerkzeug verhindert
wird.
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Standard-Bauform

Bauform mit ausgespartem
Werkzeugkérper

Bauform mit vorgebauten
Rollen

Montage und Inbetriebnahme

Die Montage des Adapters an den Schlitten
der Maschine lasst sich schnell und einfach
durchfGhren. Danach erfolgt die Einstellung
des Seitenrollwerkzeuges vor Inbetriebnah-
me in fonf Phasen:

1. Einbau der Gewinderollen

Die Gewinderollen werden in das Seitenroll-
werkzeug eingebaut, indem man die Rollen-
bolzen entfernt, die Gewinderollen einsetzt
und danach den Rollenbolzen mit zwei
Schrauben sichert. Gewinderollen fur zylin-
drische und konische Gewinde kénnen ohne
Zusatzeinrichtungen ausgetauscht werden.

2. Einstellen des Rollenabstandes auf
den Kerndurchmesser des Werkstickes
Mit den Zustellschrauben werden die Arme
verstellt, bis beide Gewinderollen das Werk-
stick oder die Einstelllehre berihren. Eine
Skala erlaubt ein gleichméfiges Einstellen
der oberen und unteren Arme.
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3. Einstellen der Gewinderollen

Die Gewinderollen werden durch Drehen der
Justierschraube in ihre definierte Stellung ge-
bracht. Danach mussen die Markierungen
auf den Gewinderollen senkrecht zueinander
stehen. Das Einstellen kann an dem einge-
bauten Seitenrollwerkzeug, also auf der Ma-
schine erfolgen.

4. Einstellen an der Maschine

Eine mitgelieferte Mikrometer-Einstelllehre
ermdglicht ein schnelles und prézises Einstel-
len des Seitenrollwerkzeuges an der Maschi-
ne auf die Werkstickmitte. Zu jedem Typ gibt
es eine fur den gesamten Arbeitsbereich ein-
setzbare Einstelllehre.

5. Aufsetzen auf den Adapter

Die SchwalbenschwanzfGhrung als Verbin-
dung zwischen Seitenrollwerkzeug und
Adapter erméglicht ein schnelles An- und Ab-
bauen des Seitenrollwerkzeuges, ohne dass
sich die Stellung zum Werkstick verandert.
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Ein Seitenrollwerkzeug auf dem Seitenschlitten eines Drehautomaten

Technische Daten

* WAGNER®-Seitenrollwerkzeuge erzielen
hohe Standzeiten der Rollen, denn die

Rollen sind grof3, und der grofie Umfang

bedeutet,

dass eine

lange Gewinde-

profilstrecke zum Verschlei3 zur Verfigung

steht.

* WAGNER®-Seitenrollwerkzeuge rollen
hochgenaue Gewindeprofile, denn die

Synchronisation der beiden Rollen erfolgt
Uber auBBerst stabile Getrieberdder. Mittels
einer Justierschraube kénnen die Gewinde-

rollen sehr genau justiert werden. Mit dieser
WAGNER®-eigenen Ausristung wird eine
optimale Gewindeabwicklung erzielt.

* WAGNER®-Seitenrollwerkzeuge verfigen
Uber eine grofie Aussparung im Werkzeug

und lassen damit den Einbau von optima-
len Gewinderollen in Gréfle und Durch-

messer zu.

* Es fallen sehr wenig Ersatzteilkosten an,
denn das WAGNER®-Seitenrollwerkzeug ist
duBerst robust und auf Langlebigkeit aus-
gelegt.
Jede einzelne Komponente erfillt héchste
Anspriche an Stabilitét und Steifigkeit.

* Der Werkzeugkérper der WAGNER®-Sei-
tenrollwerkzeuge ist geschlossen und starr,

so werden die Kréfte des Umformvorgangs

wdhrend des Gewinderollens direkt im
Werkzeugkérper aufgenommen, ohne

dass die Rollen belastet werden.

Metrisches | Metrisches | Gewinde- Gewichte kg Max. Vor- BaumafBe Maf3
Typ Regelgewinde| Feingewinde| lénge | Werkzeug schubkréfte ) .
[%) %] max. | mit Rollen | Adapter N Breite Hashe Tiefe »e«
B 8-W| 16-12 2-13 14 1,0 ca. 1,5 1600 36,6 76,2 47,5 6,5
B10-W 2.16 3-16 19 2,1 ca. 1,7 2490 50 92 65 10
B13-W 3.922 3-30 25,5 3,8 ca. 2,0 4890 66 114 79,5 13
135 bis
B15-W 6 -22 6 -45 25,5 4,5 ca. 2,0 5700 66,2 147 83,4 13
B 18-W 6-27 6-42 32 7,0 ca. 3,0 6230 79 156 95,5 16
B 36 8-33 8-56 32 11,5 ca. 4,5 9790 90 200 115 21
MaBe in mm
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Steckergehéuse

Verschraubung

Injektorkdrper

Fertigungs- und Leistungsbeispiele

Werkstick:

Gewinde:
Werkstoff:
WerkzeuggréBe:

Rollenform:

Rollgeschwindigkeit:
Erforderliche Werk-
stickumdrehungen:

Standmenge je

Rollenpaar:

Kihlschmiermittel:

Maschinenart:

Hersteller:

Typ:

Spindellage/

Schlittenposition:

Vorschubart:

Bemerkung:
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Steckergehduse

NPT 1/8 - 27
Automatenstahl
B 15-W

K2

50 m/ min
19

150.000 Stuck
Ol

Mehrspindelautomat
Index
MS 42

Lage 5.1
CNC-gesteuvert
0,26 mm/ Umdrehung

Gewinde wird aus Zeit-
ersparnis gegentber
dem Strehlen gerollt.

Verschraubung fur
Kabelzufihrung

M 14x1,25
C35

B 13-W
Cl

60 m/ min
18

40.000 Stick

Emulsion

Einspindeldrehautomat
Gildemeister
CTX 200 E

Revolver
CNC-gesteuvert
0,25 mm/ Umdrehung

Gewinde wird aufgrund
des Einschraubver-
schleiBes (Oberflachen-
verdichtung) gerollt.

Injektorkérper

M15x0,5
C 45

B 15-W
C2

78 m/ min
27

80.000 Stuck
Ol

Mehrspindelautomat
Schitte
AFH 130

Lage 6
Kurvengesteuert
0,12 mm/ Umdrehung

Aus Festigkeitsgrinden
wird ein gerolltes
Gewinde verlangt.
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Werkzeuganforderungen

o Hohe Standzeiten der Rollen:

e Hochgenaue Gewindeprofile:

o Grofie Aussparung im Werkzeugkérper:

o Geringe Ersatzteilkosten:

« Starrer, geschlossener Werkzeugkérper:

Sie werden durch grof3e Rollen erzielt. Durch
den groBen Umfang steht eine lange Gewin-
deprofilstrecke zum Verschleil zur Verfi-

gung.

Die Synchronisation der Rollen erfolgt Uber
auBBerst stabile Getrieberader. Mit Hilfe einer
Justierschraube kénnen Gewinderollen sehr
genau synchronisiert werden, um somit eine
optimale Gewindeabwicklung zu erzielen.

Diese ist notwendig fur den Einbau von opti-
malen Gewinderollen in Gréf3e und Durch-
messer.

Ein Seitenrollwerkzeug muss langlebig und
robust sein. Jede einzelne Komponente muss
héchste Anspriiche an Stabilitét und Steifig-
keit erfollen.

Dadurch werden die Kréfte des Umformvor-
ganges wahrend des Gewinderollens direkt
im Werkzeugkérper aufgenommen, ohne
dass die Rollen belastet werden.
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Gegenuberstellung

Gewindeschneiden
= spanabhebend

Festigkeit:
Geringer, da der Faserverlauf des Werkstoffes un-
terbrochen wird. Kerbwirkung im Gewindegrund.

Fertigungszeit:

Schnittgeschwindigkeit: 3 - 40 m/ min.

Tiefe Gewindeprofile missen in mehreren Schritten
hergestellt werden. Héhere Hauptzeiten, aber kurze
RUstzeit durch Werkzeugvoreinstellung.

Vorbereitung des Rohlings:

Der Ausgangsdurchmesser kann gleich dem Aus-
sendurchmesser des Gewindes sein. Er darf auch
gréBer sein, da ein gewisses Ubermafl wegge-
schnitten werden kann.

Der Rohling muss nicht zwingend gefast sein.

Nacharbeit:
Ein geschnittenes Gewinde kann jederzeit nachge-
schnitten werden.

Oberflachengite der Gewindeflanke:

Stark abhéngig vom Werkstoff und den Schnittbe-
dingungen. Je rauver die Oberfléche, desto gréBer
ist die Neigung zu Korrosion.

Werkzeugkosten:
Gering, da die Strehler nachgeschliffen werden
kénnen.

Werkstoffe:

Es kédnnen auch nicht kaltumformbare Werkstoffe
wie Grauguss, Temperguss und Rotguss geschnitten
werden.

Gewinderollen
= spanlos

Festigkeit:

Hoéher durch Kaltverfestigung des Werkstoffes. Der
Faserverlauf des Werkstoffes wird nicht zerstért, da-
durch ergibt sich eine héhere statische und dynami-
sche Zugfestigkeit.

Fertigungszeit:

Rollgeschwindigkeit: 30 - 100 m/ min.

Gewinde wird immer in nur einem Durchgang her-
gestellt. Sehr kurze Hauptzeiten, héhere Ristzeiten
bei der Werkzeugeinstellung.

Vorbereitung des Rohlings:

Der Ausgangsdurchmesser muss in engen Toleran-
zen vorbereitet werden. Der Verarbeitungsdurch-
messer entspricht etwa dem Flankendurchmesser,
den genauen erhélt man durch Versuche.

Eine Fase mit einem Fasenwinkel von 12 - 30°ist er-
forderlich.

Nacharbeit:
Eine Nacharbeit ist problematisch aufgrund der
Werkstoffverfestigung gerollter Gewinde.

Oberflachengite der Gewindeflanke:
Sehr hoch, da prégepoliert.
Sehr geringe Korrosionsneigung.

Werkzeugkosten:
Hohe Rentabilitat bei Grof3serien durch sehr hohe
Werkzeugstandzeiten.

Werkstoffe:

Es kdnnen alle kaltumformbaren Werkstoffe auf-
grund der spanlosen Formgebung gerollt werden.
Keine Probleme bei langspanenden Werkstoffen.



Gewindeschneidkopf Grof3kopf Mehrschneiden-Drehkopf Gewinderollkopf
MSD

WAGNER®- Gewindetechnologie
fOr die rationelle Fertigung von Gewinden an
Klein- und Serienteilen

WAGNER®-Gewindeschneidképfe schneiden AuB3engewinde schnell und toleranzhaltig. Es gibt
viele BaugréBBen mit abgestuften Schneidbereichen. Hohe Zerspanungsleistungen und kurze
Schnittzeiten bringen volle Ausnutzung der Leistung moderner Maschinen.

GroBképfe schneiden Auflengewinde im grolen Durchmesserbereich. Die Konstruktion und
Fertigung sind speziell fir schwerste Zerspanungsaufgaben ausgelegt.

Schnelles Reduzieren bei hoher Genauigkeit erméglicht der patentierte WAGNER®- Mehr-
schneiden-Drehkopf. Vier Wendeplatten, groBBer Durchmesserbereich, zentrale Einstellung

sowie Schneidenabhebung beim Rucklauf sind nur einige der hervorragenden Eigenschaften
des MSD.
Unsere axialen Gewinderollképfe rollen AuBengewinde bei hoher Geschwindigkeit mit allen

Vorzigen der Kaltumformung. Dabei sind sie nicht nur im Durchmesser anpassungsfahig,
sondern auch fur verschiedene Gewindearten und auf vielen Maschinen einsatzféhig.
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GutenbergstraBie 4/1
D - 72124 Pliezhausen

Telefon (0 71 27) 97 33 00
Telefax (0 71 27) 97 33 90

info@wagner-werkzeug.de
www.wagner-werkzeug.de



