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Spindel (M2 bis M6)

Kleine Spindel (bis M6)

Werte in mm
ØA und ØC Teilkreisdurchmesser
Y   = Hub für eine Umdrehung
     = Abmessungen Pinole
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Driven gear

Spindel
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Alternative Befestigung nach Kundenwunsch
Alternative clamping types on request

Die alternativen Klammer-Typen sind für Werkzeuge mit hohen Aufl agen empfohlen (mehr als 300-350mm)
The alternative clamping types are recommended by dies with long strokes (more than 300-350mm)
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Ø 8 
H7
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Gewindebohrung:

Vorgeschlagene Tabelle für Kernlöcher

ISO 6HX Tabelle für Kernlöcher

Höhe V

ØA ØB ØC ØF ØG N P S

Werte in mm
ØA, ØB und ØC Teilkreisdurchmesser
Maß für einen Gewindeformer

Bei weiteren Fragen steht Ihnen unser technisches Büro zur Verfügung
Höhe “V” ist durch spezielle Verlängerungen variabel

Bitte kontaktieren Sie die technische Abteilung für spezielle 
Versionen, Mehrspindler und hochfeste Materialien (N°2 M8 - 
N°1 M10 - N°1 M12)
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Please contact our technical offi ce for more threads and 
special versions for high-strength materials applications 
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Spindel (M2 bis M12)

Kleine Spindel(bis M8)

BMI 200 C-D

Werte in mm      ØA und ØC Teilkreisdurchmesser      Y = Hub für eine Umdrehung          = Abmessungen Pinole

Antriebsrad
Driving gear

Zwischenrad
Driven gear

Spindel
Spindle
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Die alternativen Klammer-Typen sind für Werk-
zeuge mit hohen Aufl agen empfohlen (mehr 
als 300-350mm)
The alternative clamping types are recom-
mended by dies with long strokes (more than 
300-350mm)
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Alternative Befestigung nach Kundenwunsch
Alternative clamping types on request
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*D M10 - M12
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Vorgeschlagene Tabelle für Kernlöcher

Höhe V

V ± 1 mm

Werte in mm
ØA, ØB und ØC Teilkreisdurchmesser
Maß für einen Gewindeformer

Bei weiteren Fragen steht Ihnen unser technisches Büro zur Verfügung
Höhe “V” ist durch spezielle Verlängerungen variabel
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Bitte kontaktieren Sie die technische Abteilung für spezielle 
Versionen, Mehrspindler und hochfeste Materialien (N°2 M8 - 
N°1 M10 - N°1 M12)
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Please contact our technical offi ce for more threads and 
special versions for high-strength materials applications 
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BMI 200

Alternative Anwendung mit PneumatischeR Spindel

Gewindezyklus

JE KLEINER DER BANDSCHUBVORWINKEL α, DESTO GRÖßER DIE ZEIT ZUM 
GEWINDEFORMEN. (MEHR HÜBE / MIN.)

Gewindeformen
Threading

180°

Ende Gewinde
Finish threading

0°

Bandvorschubwinkel
Material feed

Annäherung
Approach

Beginn des Gewindeformens
Start threading

90°270°
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Einbaubeispiel mit 
gewindezusatzabfrage

1: Stempel-
Führung
Pilot punch
2: Blechhalter
Blank holder
3: Gewinde
Threading
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Gewindehöhe

Anzahl der auszuführenden Windungen

Gewindesteigung

Anzahl der Gewindeanschnitte

Hub für eine Umdrehung

Gewindehub

Gesamtzahl der Umdrehungen des Gewindebohrers zur Formung 
des Gewindes

N = A / P

Nm = N+K

CF = Nm x Y

A  

N  

P  

K  

Y   

CF  

Nm

Formel zur Bestimmung des erforderlichen Gewindehubes
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optimale verschleißfestigkeit

höhere haltbarkeit als
geschnittene gewinde

HERSTELLUNG DES GEFORMTEN GEWINDES:
Das geformte Gewinde entsteht nicht durch einen Schnittvorgang, sondern wird kalt geformt. 
Dadurch erreicht man eine optimale Verschleißfestigkeit. Aus diesem Grund müssen die Ge-
winde nicht mehr so lang sein. Durch die Verkürzung der Gewinde sparen wir Pressen-Hub 
und erhöhen gleichzeitig die Standzeiten der Gewindeformer. Wir empfehlen daher folgende 
Formel: Gewinde Höhe = Gewinde Durchmesser x 0.9

VORTEILE:
Kostenreduzierung bei der Herstellung von Stanzteilen mit Gewinden
Teure Nacharbeiten entfallen
Niedrige Investition, große Leistung
Maximale Geschwindigkeit: bis zu 200 Hub/Minute
Standzeiten des Gewindeformers: von 50.000 bis 300.000 Stück, je nach Material
Das geformte Gewinde hat eine höhere Haltbarkeit als herkömmlich geschnittene Gewinde

BEISPIEL GEFORMTES gewinde
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100% qualität.
100% Service.
100% TECNORM.
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100% qualität.
100% Service.
100% TECNORM.
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TTECNORM GmBH & Co. KG
Oberer hammer 2 
57413 Finnentrop

Telefon
+49 (0) 23 95 / 212 61-0

TelefAX
+49 (0) 23 95 / 212 61-77

Info@tecnorm.de
www.TECNORM.de


