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GewiAndeschneiAd kopfe

Grof3képfe fur schwerste Zerspanungsaufgaben




Erfolgreich Gewinde schneiden

GEWE

FOr schwere Zerspanung
Grof3e Gewindedurchmesser
Steuerbar mit Offnungsfunktion

Einfache Bedienung und
einfacher Werkzeugwechsel

Freie Spdneabfuhr
Lange, nachschleifbare Strehler

Zahlreiche Gewindearten

GEWE-S

Fir schwere Zerspanung
Grof3e Gewindedurchmesser
Steuerbar mit Offnungsfunktion

Einfache Bedienung und
einfacher Werkzeugwechsel

Freie Spéaneabfuhr
Lange, nachschleifbare Strehler

Uberwiegend Rohrgewinde

+
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Gewindeschneidkopf Gewinderollkopf Seitenrollwerkzeug

GroBe AuBengewinde schneiden
Sehr geehrte Leserin, sehr geehrter Leser,

WAGNER®-Werkzeugsysteme ist lhr Spezialist, wenn es um die Herstellung von AuBBengewinden
geht. Mit unserem Seitenrollwerkzeug, dem Gewinderollkopf und dem Gewindeschneidkopf
sind nur wir lhr Fachmann, der Ihnen alle Verfahren aus einer Hand bietet.

Und wir haben noch mehr: Fir lhre schwersten Schneideaufgaben haben wir unseren Grof3kopf
Typ GEWE und GEWE-S entwickelt, dessen aufBergewdhnliche Leistungen wir hier aufzeigen.

Interessieren Sie sich fir unsere anderen Verfahren? Dann fordern Sie unsere Unterlagen an.
Wir freuen uns.

lhre Firma
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Holz- Trapezgewinde
Gewinde
Einsatzgebiete

Die Konstruktion und die hochprdzise Fer-
tigung dieser Gewindeschneidképfe sind
ganz speziell fir schwerste Zerspanungs-
aufgaben ausgelegt. Sie schneiden prézise
AuBBengewinde in einem Durchmesser-
bereich von 9 - 175 mm oder Rohrgewinde
von 3 - 8" Zoll. Diese grof3en AuBBengewinde
findet man Uberwiegend an Gasrohren und
Wasserrohren, die auf der ganzen Welt lhren
Einsatz finden. Doch auch wenn Trapez- und
Rundgewinde oder Standardgewinde ge-
schnitten werden missen, zeigt dieser grof3e
Gewindeschneidkopf seine auBergewshn-
liche Starke.

BaugroBen

Wir unterscheiden zwei Typen, den GEWE
und den GEWE Bauart S und nennen die
beiden: Die Grof}képfe.

Es gibt unsere Groflképfe jeweils in 3 Bau-
gréBBen in 9 verschiedenen Typen mit unter-
schiedlichen Schneidbereichen.

Die Auswahl bestimmt |hr Werkstick: je
nachdem, welchen Durchmesser oder wel-
che Gewindeart Sie schneiden wollen.

Der GEWE-S-Kopf im Einsatz

Bauvart

Die Bauart ist entsprechend der zu schnei-
denden Gewindeart, dem Werkstick oder
der aufnehmenden Werkzeugmaschine zu
wdhlen. Der GEWE-Kopf kann sowohl um-
laufend als auch stillstehend eingesetzt wer-
den. Stets umlaufend wird der GEWE-S-Kopf
eingesetzt.

Individuell angefertigt

Gehen lhre Anforderungen an unsere Grof3-
kdpfe dartber hinaus? Das ist fir uns kein
Problem! Wir sind in der Lage, lhnen Ihren
individuellen Schneidkopf zu bauen.

GroBe Haltbarkeit

Unsere GrofBBképfe sind konstruktiv und
fertigungstechnisch fir eine extrem hohe
Lebensdauer ausgelegt. Die der AbnUtzung
ausgesetzten Teile, wie Gleitsticke, Exzenter-
ring, HalterfGhrungen und Kopfplatte, sind
besonders gehdrtet und geschliffen. Alle
VerschleiBteile sind schnell und leicht aus-
zutauschen.
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Einstellen des Strehlers im Strehlerhalter mit Hilfe
der Strehler-Einstellvorrichtung

Einfache Bedienung

Zum Umristen auf andere Gewindearten
oder Durchmesser sind Strehlerhalter und
Strehler sehr leicht auszutauschen: den
FGhrungsring zurickziehen, die Strehler-
halter aus der Halterung schwingen und her-
ausziehen - mehr ist nicht zu tun. Dieser
Werkzeugwechsel ist in weniger als einer
Minute durchzufGhren.

Die Strehlerhalter sind voreinstellbar und
garantieren lhnen kurze Ristzeiten. In einer
Einstellvorrichtung wird hierfur der Strehler
im Strehlerhalter in seine genau festgelegte
Position gebracht. Dabei sind die Einstell-
werte vorgegeben und werden Uber eine
Einstelllehre und eine Mef3uhr eingestellt.
Auch die Veranderung des Gewindedurch-
messers a3t sich leicht, schnell und sicher
selbst bewerkstelligen:

Er kann durch das stufenlose Verdrehen des
Exzenteringes im Exzentergeh&use an einer

Skala fein und genau eingestellt werden.
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Rundgewinde Holz-
gewinde

Trapez-
gewinde

Steuerung

Ist das Gewinde geschnitten, wird der Kopf
gedffnet und der Ricklauf beginnt. Dies ist
der entscheidende Vorteil: Das Werkstick
lauft zurick ohne die Strehler zu berihren.
Somit erhdht sich die Qualitat des Gewindes
und verkUrzt die Nebenzeit.

Die beiden Aufgaben Offnen und SchlieBen
des Gewindeschneidkopfes Ubernimmt der
Mitnehmerring. Er arbeitet entweder Uber
Hydraulikzylinder oder Gber Anschlége.

Made in Pliezhausen

Alle Komponenten unserer Gewinde-
schneidképfe werden in unserem modernen
Betrieb in Pliezhausen von qualifizierten Mit-
arbeitern einzeln gefertigt. Danach werden
die Teile in Einzelmontage von Hand zusam-
mengesetzt und einzeln in Funktion geprift
und getestet. In einer individuellen Feinab-
stimmung werden die HalterfGhrungen
maschinell eingeschliffen, damit die Halter
nahezu spielfrei laufen. WAGNER® bietet
Ilhnen hiermit ein Produkt von sehr hoher
Qualitét fur eine gesicherte Funktionser-
fullung.



Eine Regel
besagt:

je langer

der Anschnitt
desto besser
die Gewinde-
oberfléche
und

die Standzeit
der Strehler.

Die WAGNER®- Strehlerscharfvor-
richtung mit eingespanntem Strehler

WAGNER®- Strehler

Die Konstruktion der Gewindeschneidképfe
Typ GEWE erméglicht den Einsatz langer
Strehler. Das Gewindeprofil der WAGNER®-
Strehler erstreckt sich auf die ganze Lange
der Strehler. Das bedeutet eine sehr grofie
Wirtschaftlichkeit.

Die Strehler eines Strehlersatzes dirfen auch
unterschiedlich lang sein. Sie kénnen so
lange nachgeschéarft und genutzt werden,
bis nur noch ein kleiner Rest Gbrig bleibt.
WAGNER®-Strehler werden aus HSS gefer-
tigt. Ein automatisches Spezial-Hértever-
fahren garantiert lhnen gleichméfBige, zah-
harte Strehler fir hohe Schnitthaltigkeit.

Wir empfehlen lhnen, die Stehler frihzeitig
auszuwechseln, denn so muss nur wenig
nachgeschérft werden. Zum Nachschérfen
der Strehler gehért zur Grundausristung
eine  WAGNER ®-Strehlerscharfvorrichtung.
Die Span- und Schleifwinkel sind nach An-
gaben in Tabellen leicht einzustellen.

Auf einer Werkzeugscharfmaschine aufge-
baut sind die Winkel exakt einzuhalten. Der
Spanwinkel ist wie bei allen spanabheben-
den Bearbeitungen auf den zu schneiden-
den Werkstoff, die Schmier- und Kihimég-
lichkeiten und der erforderlichen Schnittge-
schwindigkeit abzustimmen.

Eine komplette Strehlerschérfmaschine
kénnen Sie bei uns beziehen.

Die WAGNER®- Strehler in den Anschnitten lang,
mittel und kurz

Freie Spdneabfuhr

Durch die ginstige Anordnung der Strehler
am WAGNER® Gewindeschneidkopf flieen
die Spéne frei ab. Der Zerspanvorgang wird
nicht behindert und die geschnittenen Ge-
winde nicht beschéadigt.

Strehler-Anschnitte

Es gibt mehrere Anschnitte fir Strehler:

Den langen Anschnitt, fir Werksticke aus
gewalztem Material oder mit Ubermaf, den
mittleren Anschnitt for Werksticke ohne
UbermafB, blanke oder vorgedrehte Teile
und den kurzen Anschnitt fir Werkstiicke mit
kurzem Gewindeauslauf oder gegen den
Bund. Weiter bieten wir lhnen Sonderan-
schnitte und Anschnitte mit Zusatzfase (auch
Nippel-Anschnitte genannt).

Zwei Schnitte

In folgenden Fdllen werden zwei Schnitte er-
forderlich: Bei groler Steigung und grofler
Tiefe des Gewindes sowie Werksticken mit
UbermaB und harten Werkstoffen. Durch
den Einsatz von abgestuften Gleitsticken er-
folgen die zwei Schnitte direkt nacheinander,
so dass ein Spindelstopp nicht notwendig ist.
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Jeder GEWE-Kopf von WAGNER® schneidet
auch Linksgewinde. Dafir sind die Halter-
fohrungen, die Strehlerhalter und die Streh-

ler auszutauschen.
_ ]

Freier AbfluB der anfallenden Spéne Linksgewinde Linksgewinde
(konischer Rohrnippel) (Sagengewinde)

Typ GEWE

Die verschiedenen Baugréfien der Bauart NPT - Gewinde

GEWE kénnen auf die verschiedensten Arten Trapez- und Rundgewinde

von Werkzeugmaschinen angebaut werden. Ségengewinde

Dazu zchle; Rohr- leDnthohreE.denbeorbe‘l- Konische Gewinde
tungsmaschinen, Drehmaschinen sowie . . . .
ung I, Konische Gewinde k&nnen mit konischen
Sondermaschinen. . . .
Strehlern auf kontinuierliche Weise geschnit-

Gewindearten ten werden. Fir jeden Kegel ist jeweils ein
Mit dem GroBBkopf Bauart GEWE kénnen Sie konischer Exzenterring und die entsprech-
zahlreiche Gewindearten schneiden: ende Anzahl von konischen Strehlerhalter-
Metrische Regelgewinde DIN 13 Gleitsticken notwendig. Mit Strehlerhalter
Metrische Feingewinde DIN 13 und Exzenterring fUr zylindrische Gewinde
Whitworth-Gewinde kénnen unter Verwendung von speziellen
UN-Gewinde konischen Strehlern konische Gewinde auf
Whitworth-Rohrgewinde Strehlerbreite geschnitten werden.
Schneidbereiche
Metrisches Metrisches . .
. . . Whitworth / UN | Whitworth . Trapez- und
Trp Regg:gNe\;Vénde Fellglgr\elvqlgde Gewinde Rohrgewinde NPT-Gewinde Rundgewinde
28 - @88
WDK M8 - M52 ©@112) 3/8" - 2" R1/4"-R2" 1/4" - 2" @10 - @44
28 - D88
WEK M8 - M52 @112) 3/8"-2" R1/4"-R3" 1/4" - 3" @10 - @44
@12 -2110
WGK M12 - M76 (@160) 1/2"-3" R1/2"-R3" | 1/2"-3" 212 - @62
WHK @12 -@110
M12 - M76 (@160) 172" -3 R1/2"-R4" | 1/2"-4" | ©12-062
@24 - 3160
WIK M24 - M100 (@214) 1" - 4" R1”-R4" 17 - 4" @24 - @90
@24 - @160
WKK M24 - M100 (@214) 17 - 4" R1”-R6" - 6" @24 - @90

MafBe in mm
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Strehlerhalter mit Strehler

Seitenansicht

Zwei- oder
mehrgdngiges
Gewinde

Typ GEWE

.

Ségen-
gewinde

Rund-
gewinde

A D E G C O B
L
J "L’El:__ Hinterkante des Fuhrungsrings
M= beim Halterwechsel
K
Baumafie
Typ A B C D E F G H | K L M N @] P R
(H7) max. (H7) |(-0,15)|(4 St.)| max.
WDK 310 | 260|220 | 65 [ 170 | 10 | 195 | 77 | 190 | 208 | 31 25 | 25 | 240 IM 12| 252
WEK 310 | 260|220 | 95 [ 170 | 10 | 195 | 77 | 190 | 208 | 31 25 | 25 | 240 IM 12| 252
WGK 370 | 310|270 | 95 [ 220 | 10 | 240 | 90 | 220|243 | 36 | 25 | 30 | 290 |[M 16| 290
WHK 370 | 310|270 | 120 | 220 | 10 | 240 | 90 [ 220|243 | 36 | 25 | 30 | 290 |[M 16| 282
WJK 410 | 340 | 300 | 120 | 250 | 10 | 270 | 80 | 240|263 | 36 | 20 | 40 | 320 |[M 16| 294
WKK 410|340 | 300 | 175|250 | 10 | 270 | 80 | 240|263 | 36 | 20 | 40 | 320 [M 16| 300
MaBe in mm
WRAGKER®
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Rund- Zwei- oder mehr- Ségen- A f;'_'; T
gewinde gdngiges Gewinde gewinde T e
Typ GEWE
BaumaBe der Mitnehmerringe
W | A|B|C|D|E|F| G| H KL [ M|N|O| P|R|S|T
WDK (180 40 [100| 20 |284 | 30 |135,5/ 16 | 25 | 25 | 50 | 50 |186 | 209 [286,5| 50 | 10 | 70
WEK |180| 40 |100| 20 |284 | 30 |1355| 16 | 25 | 25 | 50 | 50 | 186|209 [286,5 50 | 10 | 70
WGK (255(77,5(100| 25 |340 | 40 |160,5/ 20 | 30 | 30 | 60 | 60 [216|254(339| 60 | 10 | 80
WHK (255 (77,5100 | 25 |340 | 40 [160,5/ 20 | 30 | 30 | 60 | 60 216|254 (339 | 60 | 10 | 80
WIK [255(77,5(100| 25 |370| 40 |175,5/ 20 | 35 | 30 | 60 | 60 [247[303(398| 65 | 13 | 80
WKK |[255 (77,5100 | 25 |370| 40 |175,5/ 20 | 35 | 30 | 60 | 60 [247[303(398| 65 | 13 | 80
MaBe in mm
Gewichte
. Einstell- . Anzahl der
Tp Schheldkopf STrehler.halfer— vorlrichfung Strehler-Satz, in kg Strehlerhalter
in kg Satz, in kg in kg 25x12x100 | 40x16x90 | 55x20x100 im Kopf
WDK 50 7 1,6 0,75 1,65 2,7 4
WEK 50 7 1,6 0,75 1,65 2,7 4
WGK 90 11 2,1 0,75 1,65 2,7 4
WHK 90 11 2,1 0,75 1,65 2,7 4
WIJK 140 14 2,3 0,75 1,65 2,7 5
WKK 140 14 2,3 0,75 1,65 2,7 5
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Fuhrungsring mit Exzentergehduse und kugel-
gelagertem SchlieBring der Bauart GEWE-S

Grundkérper mit HalterfGhrung, Flanschplatte und
Strehlerhalter der Bauart GEWE-S

Typ GEWE Bauart S

Die verschiedenen Baugréfien der Bauart
GEWE-S sind speziell fir den Einsatz auf
Werkzeugmaschinen mit schnelllaufender
Spindel ausgelegt. Dies ist zum Beispiel bei
Rohrgewindeschneidmaschinen, bei denen
mit hoher Schnittgeschwindigkeit gearbeitet
werden muss, erforderlich.

Eine Bremsvorrichtung verhindert das vor-
zeitige Kopféffnen bei hohen Axialgeschwin-
digkeiten.

Konische Gewinde

Konische Gewinde kénnen mit konischen
Strehlern auf kontinuierliche Weise ge-
schnitten werden. FOr das Schneiden ko-
nischer Gewinde mit direkter Steuerung ist
der Exzenterring verbreitert.

FOr jeden Kegel ist jeweils ein konischer
Exzenterring und die entsprechende Anzahl
von konischen Strehlerhalter-Gleitsticken
notwendig.

Kugellager
Der Betétigungsring zum &ffnen und schlie-
B3en des Schneidkopfes ist kugelgelagert.

Gewindearten

Der Grof3kopf GEWE Bauart S wurde eigens
konzipiertum:

Whitworth Rohrgewinde und

NPT-Gewinde

zu schneiden. Haben Sie weitere Winsche?
Dann rufen Sie uns an. Wir 18sen lhre Auf-
gaben sehr gerne.

Schneidbereiche
Typ Whiiwo_rth NPT - Gewinde ‘ Lange in mm, bei
Rohrgewinde konischen Gewinden (max.)
WEK - S8 R1/4” -R3" 1/4" - 3" 44
WHK - S3 R1/2"-R4" 1727 - 4" 63
WKK - $2 R17-R6" (R8") 176" 57
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Der Schneidkopf GEWE-Bauart S Zylindrischer Konischer
Doppel-Rohrnippel Doppel-Rohrnippel
Typ GEWE Bauart S
Gewichte
Schneidkopf | Strehlerhalt Einstell- Strehler-Satz, in k Anzahl der
o chneidkop rehlerhalter- | | ichiung 1IN Kg Strehlerhalter
in kg Satz, in kg in kg 25x12x100 | 40x16x90 | 55x20x100 im Kopf
WEK-S8 80 7 1,6 0,75 1,65 2,7 4
WHK-S3 108 11 2,1 0,75 1,65 2,7 4
WKK-S2 135 14 2,3 0,75 1,65 2,7 5
B
|
H i
= g2
FL__Rm |
-3 === 1)
A D E G C N
| F
! e B et
| | !
Anschlége rﬁ#—lﬁiﬂ L] Hinterkante des
an der ‘Er ) Fuohrungsrings beim
Maschine K .y Halterwechsel
BaumaBe
Typ A B C D E F G H | K L M N @]

WEK - S8 310 | 257 | 220 95 | 170 | 10 | 195 | 67 | 190 | 226 80 M 12| 460 | 400

WHK - S3 | 370 | 306 | 270 | 120 | 220 | 10 | 240 | 48 | 220 | 267 99 | M 16| 460 | 400

510 | 450

WKK - S2 410 | 322 | 300 | 175 | 250 | 10 | 270 | 77 | 240 | 285 | 100 | M 16

MafBe in mm
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Méglichkeiten des Anbaus

Gewindeschneidkopf
umlaufend

— 4

= =
= O [

Einsatz an Gewindeschneidmaschinen oder Drehmaschinen.
Anbau des Lagers fir den Mitnehmerring am Spindelstock.

Gewindeschneidkopf —®@ ®
umlaufend —

-
% \
g 4

Einsatz an Gewindeschneidmaschinen oder Drehmaschinen.
Die Anbringung des Lagers fir den Mitnehmerring: () auf der Wange, oder @) am Spindelstock

Gewindeschneidkopf
stillstehend

Am Support einer Drehmaschine
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Antworten auf hdaufig gestellte Fragen

Der Kunde fragt:

Werden die Komponenten in
verschiedenen AusfUhrungen
produziert?

Wie wird der Kopf auf der Maschine
aufgebaut?

Wie funktioniert die Steuerung des
Gewindeschneidkopfes?

Kann der Schneidkopf im
Dauerbetrieb eingesetzt werden?

Gibt es verschiedene
Strehlerqualitédten?

Hat WAGNER® einen Vor-Ort-Service?

Der Hersteller antwortet:

Ja, Strehlerhalter und Strehler werden
entsprechend den zu fertigenden Gewinden
produziert.

GEWE-Képfe werden in der Regel direkt
oder Uber einen Adapter auf die Spindel
geflanscht.

Einfach und direkt. In der Bedienungs-
anleitung gibt es hierzu Vorschlége und
Einsatzbeispiele.

Ja. Die Konstruktion wurde von WAGNER®
im Jahr 1896 entwickelt. Seitdem wurde sie
laufend verbessert und den Anforderungen
der Zeit angepasst. Wir garantieren lhnen

eine sehr hohe Lebensdauer fir lhren
Schneidkopf.

Ja, wir bieten Ihnen optimale Qualitét und
Beschichtung, je nach dem Werkstoff, den
Sie bearbeiten wollen. Fragen Sie unsere
Mitarbeiter danach.

Ja, wir verfigen Gber eine fléchendeckende
AuB3enorganisation.
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Gewindeschneidkopf Gewinderollkopf Seitenrollwerkzeug Mehrschneiden-Drehkopf

Angetriebene Werkzeuge Angetriebene Werkzeuge
Axial Radial

WAGNER®- Werkzeugsysteme
bietet lhnen alle Werkzeuge rund
um die Metallbearbeitung!

Neben unseren Gewindeschneid-Grof3képfen bieten wir lhnen ein grofles Spektrum an Werk-
zeugen zur Herstellung von AuBBengewinden: die Gewindeschneidképfe, in Kleinst- oder

NormalgréfBe fir exakte, schnelle und preisgiinstige Gewinde, die Gewinderollképfe, wenn
Gewinde exakt, schnell, preiswert und auch spanlos sein sollen, oder die ebenfalls spanlos
arbeitenden Seitenrollwerkzeuge fir kurze Gewinde, mit sehr kurzem Auslauf oder Gewinde

hinter dem Bund.
Ein weiteres Werkzeug aus unserem Haus sind die Mehrschneiden-Drehkdpfe. Sie kénnen mit

ihren vier Hartmetallschneiden mehr drehen, als Ubliche Werkzeuge. Unsere angetriebenen
Axial- oder Radial-Werkzeuge mit ihrem Zubehér runden unser Werkzeugprogramm ab.

Mit unserer breiten Produktpalette empfehlen wir uns als |hr kompetenter Partner rund um die
Metallbearbeitung.
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GutenbergstraBe 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



