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FlieRformen in Perfektion

Daten und Zubehor

FlieRformer zum nachtraglichen

Gewinde- Bohrer-@ Materialstérke Schaft- Spitzenlange Bestellnummer
nenn-g@ (Kernloch) S [mm] 4] L1+L2 Lochform A Lochform B Ds
[mm] D1 [mm] Min.  Max. [mm] [mm]
D2
M3 x 0,5 2,4 05-10 4 7 0138 0240 0140 0240 ‘Aﬂ
M4 x 0,7 33 10 - 15 6 8,5 0138 0330 0140 0330 }
M5 x 0,8 4,2 15 - 20 8 11,5 0138 0420 0140 0420 ‘
M6 x 1,0 5 15 - 20 8 13 0138 0500 0140 0500 \
M8 x 1,25 6,8 15 - 25 8 15 0138 0680 0140 0680 T l i
M10x 1,5 8,5 20 - 30 12 19 0138 0850 0140 0850 L§1 ‘
M12 x 1,75 10,2 25 - 35 12 25 0138 1020 0140 1020 J }
2
M4 x 0,5 35 10 - 15 6 8,5 0138 0350 0140 0350 L 1
M5 x 0,5 45 15 - 20 8 115 0138 0450 0140 0450 D
M6 x 0,5 55 15 - 20 8 13 0138 0550 0140 0550 ‘
M6 x 0,75 52 15 - 20 8 13 0138 0520 0140 0520 ‘
M8 x 0,75 72 15 - 25 8 15 0138 0720 0140 0720 4\ }
M8 x 1,0 7 15 - 25 8 15 0138 0700 0140 0700 |
M10 x 1,0 9 2,0 - 30 12 19 0138 0900 0140 0900
M11x15 9,5 20 - 30 12 19 0138 0950 0140 0950 Ds
M12 x 1,0 11 25 - 35 12 25 0138 1100 0140 1100 D2
M14x 1,0 13 25 -40 12 29 0138 1300 0140 1300 ‘ﬂ
M14 x 1,5 12,5 25 - 40 12 29 0138 1250 0140 1250 ‘
M16 x 1,0 15 25 -45 16 35 0138 1500 0140 1500 ‘
M16 x 1,5 14,5 25 - 45 16 35 0138 1450 0140 1450 ‘
M18 x 1,0 17 30 - 45 16 41 0138 1700 0140 1700 m
M20 x 1,0 19 35-50 18 41 0138 1900 0140 1900 L‘1 ‘
M20 x 1,5 18,5 30 -50 18 41 0138 1850 0140 1850 % }
ERY
G 1/8* 8,8 20 - 30 12 19 0138 0880 0140 0880 L |
G 1/4¢ 11,9 25 -40 12 29 0138 1190 0140 1190 D‘w
G 3/8" 15,25 30 - 45 16 35 0138 1525 0140 1525
G 1/2¢ 19 35 -50 18 41 0138 1900 0140 1900 |
G 3/4 24,5 40 - 60 22 54 0138 2450 0140 2450 ) \
G1" 30,75 40 - 6,0 24 64 0138 3075 0140 3075 ‘
Lochformen - auf Anfrage




FlieRformer zum nachtraglichen

Gewinde- Bohrer-@  Materialstarke  Schaft- Spitzenlénge Bestellnummer Spitzenlénge Bestellnummer Bestellnummer
nenn-g@ (Kernloch) S [mm] 4] L1+L2 Lochform A Lochform B L1+ L2 Lochform A Lochform B fur
[mm] D1 [mm] Min.  Max. [mm] [mm] lang lang [mm] kurz kurz Gewindeformer
M4 x 0,7 3,65 10 - 15 6 85 0138 0365 0140 0365 7 0143 0365 0144 0365 015 01
M5x 0,8 4.6 15 -20 8 11,5 0138 0460 0140 0460 8 0143 0460 0144 0460 015 02
M6 x 1,0 55 15 - 20 8 13 0138 0550 0140 0550 10 0143 0550 0144 0550 015 03
M8 x 1,25 73 15-25 8 15 0138 0730 0140 0730 12 0143 0730 0144 0730 015 04
M10x 1,5 9,2 2,0 - 3,0 12 19 0138 0920 0140 0920 17 0143 0920 0144 0920 015 05
M12 x 1,75 11 25 -35 12 25 0138 1100 0140 1100 20 0143 1100 0144 1100 015 06
M5 x 0,5 48 15-20 8 11,5 0138 0480 0140 0480 7 0143 0480 0144 0480 015 07
M6 x 0,5 58 15 - 2,0 8 13 0138 0580 0140 0580 8 0143 0580 0144 0580 015 08
M6 x 0,75 5,7 15-20 8 13 0138 0570 0140 0570 8 0143 0570 0144 0570 015 09
M8 x 0,75 7,7 20 - 25 8 15 0138 0770 0140 0770 12 0143 0770 0144 0770 015 010
M8 x 1,0 7,6 20 -25 8 15 0138 0760 0140 0760 12 0143 0760 0144 0760 015011
M10x 1,0 9,6 20 -30 12 19 0138 0960 0140 0960 17 0143 0960 0144 0960 015 012
M12x 1,0 11,6 25 - 40 12 25 0138 1160 0140 1160 17 0143 1160 0144 1160 015 013
M14x 1,5 135 25 - 40 14 29 0138 1350 0140 1350 25 0143 1350 0144 1350 015 014
M16 x 1,5 15,5 30 -45 16 35 0138 1550 0140 1550 30 0143 1550 0144 1550 015 015
G 1/8* 9,2 2,0 - 3,0 12 19 0138 0920 0140 0920 17 0143 0920 0144 0920 015 016
G 1/4* 12,4 25 -40 12 29 0138 1240 0140 1240 23 0143 1240 0144 1240 015 017
G 3/8" 15,9 30 -45 16 35 0138 1590 0140 1590 30 0143 1590 0144 1590 015 018
G 1/2* 19,8 35 -50 18 41 0138 1980 0140 1980 37 0143 1980 0144 1980 015 019
G 3/4* 25,5 40 - 6,0 22 54 0138 2550 0140 2550 50 0143 2550 0144 2550 015 020
G1“ 31,8 4,0 - 6,0 24 64 0138 3180 0140 3180 60 0143 3180 0144 3180 015 021
Lochformen - auf Anfrage
Erforderliches . Umdie Spindellagerung der Bohrmaschine nicht zu tberhitzen, ist ein
Spannzangenkihlfutter mit Kiihlrippen erforderlich.
Fir Schaft-  Spannbereich Fir Spann-
Bestell-Nr. kegeltyp @ d [mm] Bestell-Nr. 2n9eMP | Hochleistungspaste firr Stahl
953 203 ER25 MK2 4-16 0162+ [mm] ERZ5 - Hochleistungspaste fiir Messing/Cu
953 206 ER32 MK3 4-20 01 63 + @ [mm] ER32 - Hochleistungspaste firr Alu
953 204 ER40 MK4 4-30 01 64 + @ [mm] ER40 _ Diamantpaste (Best-Nr.: 0198)
953 209 ER25 SK30 4-16 01 62 + @ [mm] ER25 - Hochleistungsschneids|
953 210 ER25 SK40 4-16 01 62 + @ [mm] ER25 ] )
953210ER32  SK4O 4-20 0163 + @ [mm] gy | Dmentele (Best-Nr 0197)
953 201 ER25 B16 4-16 01 62 + @ [mm] ER25
953 208 ER40 B22 4-30 01 64 + @ [mm] ER40

Technische Anderungen vorbehalten. Fiir Druckfehler keine Gewahr.




Fliefformen in Perfektion

} Das Fliel3formverfahren ist kosten-, zeit-, arbeits- und werkstoffeinsparend

FlieRformen » Verfahren :

In Patentschrift wird der FlieBformer wie folgt beschrieben: Der sich schnell um seine Achse drehende Dorn bildet einen Durchzug in

dinnwandige metallische Platten oder Rohre. Der Durchzug erfolgt ausschlieBlich mittels Reibungswéarme und Druck.

Der FlieRformer wird aus speziell gesintertem Hartmetall in Vollmaterial bzw. als Hohlformer hergestellt. Somit kdnnen, eventuell auf-
tretende thermische Spannungen ausgeglichen werden. Je nach Einsatzgebiet und zu verformendem Material werden die FlieRformer

mit 3, 4 oder 6 Fassetten gefertigt.

FlieBformer » Ausfuhrungen :

> Version A FlieBlochformer fiir erhabene Durchziige
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Version-A Lange Ausfihrung

Version-A  Lange Ausfiihrung:

Durch den langeren zylindrischen Teil eignet sich dieser FlieRlochformer fiir die gebréuchlichsten Anwendungen zur Herstellung von
Kernlochbuchsen mit anschlieBendem Gewindeformen bei Materialstarken, die um das 0,4-Fache gréBer sein sollten, als der
Kerndurchmesser. Ein haufiges Einsatzgebiet ist die Herstellung von Lager- und Gewindebuchsen, sowie Ltverbindungen vorwiegend in
Rundrohren.

Version-A  Kurze Ausfiihrung:

Der kurze zylindrische Teil dieser FlieRlochformer ist besonders geeignet fur die Herstellung von Kernlochbuchsen mit anschlieBendem
Gewindeformen von Materialstérken, die um das 0,3- bis 0,4-Fache kleiner sein sollten, als der Kerndurchmesser.

Haupteinsatzgebiete sind somit die diinnwandigen Werkstoffe.

Bei der langen und kurzen Ausflihrung der Version-A entsteht eine zusatzliche ringfdrmige Bohrwulst. Durch diese Gewindeverlangerung

wird eine Erhdhung der Festigkeit der entstandenen Gewindebuchse erzielt.

Version-A Kurze Ausfiihrung



> Version B FlieRlochformer fiir biindige, plane Durchziige

Version-B Lange Ausfihrung

Version-2  Lange Ausflihrung:

Durch den l&ngeren zylindrischen Teil eignet sich dieser FlieRlochformer fiir die gebréuchlichsten Anwendungen zur Herstellung von
Kernlochbuchsen mit anschlieBendem Gewindeformen bei Materialstérken, die um das 0,4-Fache gréBer sein sollten, als der
Kerndurchmesser. Ein haufiges Einsatzgebiet ist die Herstellung von Lagerbuchsen und Létverbindungen.

Version-B  Kurze Ausfiihrung:

Der kurze zylindrische Teil dieser FlieRlochformer ist besonders geeignet fiir die Herstellung von Kernlochbuchsen mit anschlieBendem
Gewindeformen von Materialstarken, die um das 0,3- bis 0,4-Fache kleiner sein sollten, als der Kerndurchmesser.

Haupteinsatzgebiete sind somit die diinnwandigen Werkstoffe.

Bei Durchziigen der langen und kurzen Ausfiihrung der Version-B entstehen plane Oberflachen. Es entstehen biindige Gewindebuchsen.

Version-B Kurze Ausfiihrung




Fliefformtechnik und Gewindeformen als Problemldser

> FlieBformen als Verfahren zur Herstellung von Druchziigen in diinnwandige metallische Werkstoffe.

Gewindeformen » Anwendung :

Beim Gewindeformen werden die Vorteile des FlieRformen konsequent weitergefihrt.
Die spanlose Buchsenfertigung bewirkt eine Materialkaltverfestigung des zu bearbeitenden Werkstoffs und das kalt eingewalzte
Gewinde verstérkt den Faserverlauf zusatzlich. Die positiven Resultate des Gewindeformens sind u.a. die Erhéhung der

Prozessgeschwindigkeit sowie der Standzeit und die Erzielung einer exakten Gewindefiihrung.

Fir das Gewindeformen kann jede iibliche Gewindeschneidvorrichtung verwendet werden. Zu beachten ist nur, dass mit einer erheblich
hdheren Drehgeschwindigkeit (3- bis 10-Fache der Prozessgeschwindigkeit) gearbeitet wird. Dieses Verfahren ist auch mit einer Hand-

bohrmaschine anwendbar. Sie sollte lediglich Uber Rechts- oder Linkslauf und geniigend Leistung verfiigen.

Gewindeformen » Vorteile :

> Das Gewindeformen ist ein spanloses Verfahren

> Hoch belastbare Verbindung durch ununterbrochenen Verlauf der Materialfaser und
Kaltwalzen des Gewindeformens

> Exakte Gewindefuhrung - keine Gefahr des Verschneidens

> Hohere Prozessgeschwindigkeit fuhrt zur Produktivitatssteigerung

> Standzeiterh6hung durch spezielle TiN-Beschichtung

> Verringerte Reibung, weniger Grat- und Riefenbildung

> Automatisierbares Verfahren




FlieRformen »Einsatz:

Die Einsatzgebiete des FlieRformverfahrens sind z.B.:

Gas- und Wassergerdte, Radiatoren, Kiihlaggregate, Luft- und klimatechnische Anlagen, Heizapparate, Gasbrenner,
Fubodenheizanlagen, Biiro-, EDV-Mdbel, Haushalt- und GroRkichengerate, Freizeitgerdte und Campingmdbel, Schaltbretter,
Beleuchtungsanlagen, Lagerregale, Gerlist- und Leiterbau, Apparate- und Behélterbau, Landmaschinen und Werkzeuge, Automobilbau

und vieles mehr.

FlieRformer » Trennmittel :

Durch die richtige Wahl des geeigneten Trennmittels wird das AufschweilRen (Festsetzen) des Werkstoffes am FlieRformer vermieden.
Diese hochhitzefesten Trennmittel sind speziell auf den zu bearbeitenden Werkstoff abgestimmt, was sich wesentlich auf die

Standzeiterh6hung auswirkt.

FlieBformer » Spannzangenfutter .

Hohe thermische Schwankungen, sowie axiale Belastung auf den Hartmetall-FlieBlochformer erfordern die korrekte Spannung des
Werkstiickes und des FlieRformer. Ubliche Dreibackenfutter konnen zum Bohrerbruch fiihren. Deshalb wurde speziell fir das
FlieRlochformen ein Spannzangenfutter mit Doppelkonus-Spannzangen entwickelt, die durch ihre Luftfiihrungsspeichen vor Uberhitzung
schiitzen und eine gleich bleibende Werkzeugspannung garantieren.

Die Spannzangenfutter sind fiir alle gangigen Werkzeugaufnahmen lieferbar.




Durchziige erzeugen mittels Reibungswarme und Druck

Mehr als nur ein Loch

FlieRbohren ist die spanlose Methode zur Erzeugung von Durchziigen. Das Material wird nicht einfach entfernt, sondern mittels Kraft und
Reibungshitze verdréngt, wulstférmig aufgeworfen und zu einer Art Buchse ausgeformt. Der Durchmesser und die Form des erhaltenen
Durchzuges wird bestimmt durch die Abmessung des zylindrischen Teiles des FlieRbohrers. Die so erzeugten stabilen Buchsen entstehen durch

Materialverdréngung und nicht durch Abtragung bzw. Aussparung. Das positive Resultat dieser homogenen Verformung ist neben der zusétz-

lichen Materialfestigung eine erhebliche Zeit- und Werkstoffersparnis.

FlieRformen

Beim FlieRformen entstehen Temperaturen, die fiir die Anwendung in der Praxis nicht unbedeutend sind. Die Gluhzone ist am Werksttick
als kirschrote Kreisringflache um das Werkzeug herum erkennbar. Da die Hohe der entstehenden Temperatur in direkter Abh&ngigkeit zum
Werkstoff und Formendurchmesser steht, sind nur ungeféhre Angaben méglich. Ausfuhrliche Grundsatzversuche, die auch mathematisch

Uberprift wurden, belegen diese Werte.
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FlieRformen

Mittels hydropneumatischem Vorschub, sowie stufenlos regulierbarem Druck und Geschwindigkeit, wird ein dynamischer Vorschubablauf
gewdhrleistet. Dadurch werden optimale Arbeitsbedingungen erreicht. Wahrend der Anwérmzeit von Material und FlieRformer wird
durch den voreingestellten Druck der Vorschub so reguliert, wie es das Material zuldsst. Eine Erhéhung des Vorschubes fiihrt zu schnellerem
Verformen des Materials. Ein Uberhitzen des Werkzeuges, z.B. durch zu lange Reibung, wird vermieden.

Zwischen FlieRformer und Werkstlick bildet sich ein dinner Film aus weichem Material. Geeignete Trennmittel vermeiden das
Aufschweifen (Festsetzen) des Werkstoffes am FlieRformer. Neben Standerbohrmaschinen oder CNC-gesteuerten Maschinen mit ent-
sprechendem Programmablauf, kann das FlieRformen auch mit manuell betatigten Bohrmaschinen erfolgen. Der Vorschub wird dabei
nach Geflhl (durch Beobachten der Glihfarbe an Werkzeug und Werkstiick) reguliert. Durch sanftes Ansetzen bis zum Plastischwerden
des Materials (Glihfarbe kirschrot), mit anschlieBender Erhdhung der Vorschubkraft, ist der FlieRform-Vorgang zigig bis zum Anschlag

durchzufiihren (Gluhfarbe muR erhalten bleiben). AnschlieBend sofort den FlieRformer aus dem Werksttick bringen.

FlieRformen
Bearbeitung langspanender Werkstoffe, schweiRbare legierte und unlegierte Stahle,
VA-Materialien, Aluminium und -legierungen, Kupfer, Messing sowie Sonderlegierungen
Lochdurchmesser von 3 bis 30 mm
Materialstarken ab 1,0 mm

FlieRRformen

Es entstehen stabile Buchsen fir die Aufnahme von L6t- und Schraubverbindungen
Spanlose Fertigungsmethode, fiir die keine Spezialmaschine notwendig ist

Sehr effektiv, durch hohe Zeit-, Arbeits- und Werkstoffeinsparung

Keine Einniet- und AnschweilRmuttern mehr erforderlich

Mehr Sicherheit durch homogene Verformung

Hervorragende Oberflachenqualitéaten und hohe Standzeiten.
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