


Bild 1: Mechanische  
Gewindeformeinheit SMG, 
voll integriert in ein  

Stanzwerkzeug.

Bild 2: Mechanische Gewindeformeinheit 
SMG SZ 8880 mit ihren einzelnen Komponen-
ten.
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sich aus den spezifischen Anforde-
rungen des Anwenders.

Es ist eine Vorgehensweise anzustre-
ben, wie sie in der Tafel aufgezeigt ist. 
Dazu bietet Steinel seine Unterstüt-
zung, die den Werkzeugbauer bis zur 
Produktion und Instandhaltung be-
gleitet, bereits im frühesten Stadium – näm-
lich der Teilekonstruktion – an. 

Mit SME und SMG stellt Steinel zwei Sys-
teme zur Verfügung, die speziell für den 
Werkzeugbau konzipiert wurden. Beide Lö-
sungen formen Gewinde (Bild 5) in Folge-
werkzeugen, Transferpressen, Feinstanzpres-
sen, Biegeautomaten, Servopressen sowie 
Umformwerkzeugen und Gewindeauto-
maten. Die Einsatzgebiete sind vielseitig: 
Gewinde werden in den unterschiedlichsten 
Branchen und bei den verschiedensten Pro-
dukten benötigt, wie beispielsweise in der 
Automobilindustrie für Sitzarmaturen, in 
der Motoraufhängung, bei der Produktion 
von Türschlössern und Achshalterungen. 
Innerhalb der Elektrotechnik dienen sie bei 
der Fertigung von Gehäusen, Klemmen und 
Schützen. Für Haushaltsgeräte und in der 
Weiß- 
blechindustrie werden sie für Befestigungen, 
Gehäuseteile, Beschläge, Verschlüsse und 
Behälter eingesetzt.

In all diesen Bereichen kommen die Vor-
teile des Gewindeformens im Vergleich mit 
dem Gewindeschneiden deutlich zum Tra-
gen. Und mehr noch: Beide Einheiten sind 
ausgerichtet auf Prozessintegration, das heißt 
Gewindeformen im Werkzeug. Die Vorzüge 
des Gewindeformens als solches liegen vor 
allem in folgenden Gründen: 

senhübe oder Gewindetiefen möglich. Das 
S-Verhältnis (Verhältnis Formerweg zu ma-
ximalem Pressenhub) wird durch den 
Tausch der Zahnradpaarungen und die Ge-
lenkwelle an die neue Einsatzumgebung 
angepasst. Darüber hinaus werden höchste 
Gewindeformerstandzeiten erzielt, da die 
Leitpatrone den Weg des Gewindeformers 
präzise vorgibt. 

Mit diesen Eigenschaften – Wiederver-
wendbarkeit, Integration in bestehende Fer-
tigungslinien und 100%ige Synchronität mit 
dem Werkzeughub – erreicht die SMG einen 
hohen Grad an Wirtschaftlichkeit.

Außer der mechanischen SMG hat Steinel 
seit Jahren die elektronische, servomotoran-
getriebene Multifunktionseinheit (SME) im 
Programm (Bild 3). Diese gleicht kunden-

spezifische Programmopti-
onen mit den Arbeitsabläufen 
des Werkzeugs und der Presse 
ab. Mit der SME (Bild 4) lassen 
sich die möglichen Arbeits-
schritte wie Gewindeformen, 
Schrauben eindrehen und Rei-
ben von Bohrungen program-
mieren und individuell steu-
ern. Dies erlaubt eine Vielzahl 
von abgestimmten Prozessen 
im Werkzeug innerhalb eines 
einzigen gesamten Produkti-
onsablaufs.

Die integrierte Prozesssteu-
erung und -überwachung 

schließt zuverlässig Fehler in der Gewinde-
fertigung aus. Fehlermeldungen können 
exakt lokalisiert und schneller behoben wer-
den. Bei Über- und Unterschreiten der 
Grenzwerte wird automatisch ein Alarm aus-
gelöst und der Prozess wird augenblicklich 
gestoppt. Diese Faktoren stellen ei-
nen erheblichen Vorteil für die opti-
mierte Qualitätskontrolle innerhalb 
des Fertigungsprozesses dar. Zusätz-
lich können sämtliche Daten und 
Komponenten in einem Produk- 
tionsbericht dokumentiert werden. 
Durch Auswertung dieser Dokumen-
tation wird die Qualitätskontrolle 
und -sicherung für die laufenden und 
folgenden Prozesse gewährleistet.

Die Entscheidung, welches der 
beiden Gewindeformsysteme opti-
malerweise eingesetzt wird, ergibt 

Bild 3: Integration mehrerer servomotorange-
triebener Multifunktionseinheiten (SME) in 
einem Werkzeug.

Bild 4: Servomoto-
risch angetriebene 
Multifunktionsein-
heit SME SZ 8870.

Bild 5: Im Umform- und Stanzprozess geform-
tes Innengewinde durch integrierte Gewinde-
formeinheiten.
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Die Verformung unterbricht den Faser-
verlauf nicht und bewirkt eine höhere Fes-
tigkeit und Stabilität des Gewindes.

Es entstehen keine Verunreinigungen der 
Werkzeuge durch Späne.

Gewindeformer haben eine deutlich län-
gere Standzeit als Gewindeschneider.

Die Produktionszeiten sind kürzer.
Die glatten und verfestigten Gewinde sind 

optimal für die spätere Montage.
Die Oberflächen sind deutlich besser.
Außer den erwähnten positiven Aspekten 

des Gewindeformens wirkt es sich noch ge-
winnbringender aus, die Gewinde bereits 
während eines einzigen Produktionspro-
zesses im Werkzeug selbst zu formen — auch 
und gerade bei Baureihen mit mehreren Ge-
winden.
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In puncto Wirtschaftlichkeit ist die Pro-
zessintegration unschlagbar: Es fällt kein 
zusätzlicher Arbeitsgang an, höhere Produk-
tionsquoten und schnellere Durchlaufzeiten 
werden erreicht und letztlich entstehen deut-
lich niedrigere Logistikkosten. Die optimale 
Oberfläche und der integrierte Prozess ge-
währleisten eine höhere Qualität. Durch den 
automatisierten Produktionsprozess und 

Tafel: Vorgehensweise bei der Auswahl von Gewindeformeinheiten nach Steinel.

eine mögliche Prozessüberwachung wird 
dem Sicherheitsaspekt in verstärktem Maße 
Rechnung getragen. Der unternehmerische 
Nutzen für den Werkzeugbauer ist angesichts 
dieser Vorteile immens.

Die Chancen für den Werkzeugbauer, sich 
erfolgreich am Markt zu platzieren und zu 
positionieren, sind durch solche innovativen 
Lösungen erheblich gestiegen. � MM S0
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