GLOWDR’LL®We let the metal glow

Bedienungsanleitung — FlieBbohren mit Glowdrill
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1. FlieBbohren mit Glowdrill - Was benotigt man zum Start?

Maschine

Es kann jede Saulenbohrmaschine
verwendet werden, welche die
geforderte Drehzahl und kW-Leistung
erbringt.

Genau Angaben unter Punkt
Prozessdaten.

Des Weiteren: Rechts-Linkslauf,
Gewindeschneideinrichtung

Spannzange & Kuhlfutter mit Kiahlrippen
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Die Spannzange garantiert die korrekte

Spannung und entsprechenden Rundlauf des

Werkzeuges.

Die Kuhlrippen verhindern eine Uberhitzung
der Spindellagerung der Bohrmaschine.

=> Unser Starter-KIT enthalt alle fir den Start erforderlichen Werkzeuge

Alle Starter-KITs sind individuell
bestiickbar.
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FlieBbohrer & Gewindeformer




2. Auswahl des passenden FlieBbohrers
Unsere Ausfiihrungen:

Form: ohne Schneide fir Durchziige mit ,Kragen®
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Cut: mit Schneide fur Durchziige ohne ,Kragen*
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Wir unterscheiden aufBerdem FlieBbohrer zum
nachtraglichen

- Gewindeformen oder
- Gewindeschneiden.

Es gibt FlieBbohrer in der

- langen und
- kurzen Ausfuhrung,

je nachdem welche Materialstarke bearbeitet
wird. Nahere Angaben finden Sie unter
Prozessdaten.

Die GroBe des Gewindes hangt von lhrer
Anwendung ab.

Achtung: Wir mochten darauf hinweisen, dass unsere Schafte generell langer sind als alle anderen Wettbewerbswerkzeuge. Aus diesem Grund empfehlen wir

bei Erstverwendung unseres Werkzeuges eine neue Spannzange einzusetzen.



3. FlieBbohr-Verfahren

Schritt 1: Aufsetzen

Die Spitze des Glowdrill
FlieBbohrers wird auf
das Material
aufgesetzt.

GLOWDRILL

Schritt 2: Vorwarmen

Das Werkzeug wird mit
hoher Axialkraft und
Drehzahl auf das
Material gedruckt,
wodurch die notwendige
Reibungswarme erzeugt
und das Material
aufgeheizt wird. Der
FlieBbohrer kann nun in
das Material eindringen
und den Durchzug
ausformen.

Schritt 3: Formen

Der FlieBbohrer
verdrangt das Material
anfanglich entgegen der
Vorschubrichtung nach
oben. Mit zunehmender
Eindringtiefe wird dann
der Durchzug in
Vorschubrichtung
erzeugt. Das Verhaltnis
zwischen dem nach oben
und nach unten
flieBendem Material
betragt ca. 1/3 zu 2/3.

Schritt 4: Ausformen

Der flieBgeformte
Durchzug ist fertig. Je
nach FlieBbohrer wurde
das nach oben
geflossene Material zu
einem homogenen
Kragen bzw. Wulst
umgeformt (Typ Form)
oder direkt wieder
abgetragen (Typ Cut).
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4. Prozessdaten

Im Folgenden finden Sie Informationen zum Vorschub, zur Leistung/ Drehzahl und max. Materialstarke:

FlieBbohrer mit der Ausfuhrung ,Form® FlieBbohrer mit der Ausfuhrung ,Cut”
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Leistung/ Drehzahl

Drehzahl U/ min
Glowdrill .
Gewinde Kernloch-g Lelks\ilz\t;ng
(mm) FlieBbohren | Gewindeformen
Metrisches ISO-Gewinde DIN 13
M2x0,4 1,8 0,5 3.200 1.600 - 3.200
M3x0,5 2,7 0,6 3.000 1.000 - 2.000
M4x0,7 3,65 0,8 2.600 800 - 1.600
M5x0,8 4,6 0,9 2.500 600 - 1.200
M6x1,0 5,5 1,1 2.400 500 - 1.000
MB8x1,25 7.3 1,5 2.200 400 - 800
M10x1,5 9,2 1,7 2.000 300 - 600
M12x1,75 11 1,9 1.800 250 - 500
M16x2,0 14,8 2,4 1.400 200 - 400
M20x2,5 18,7 3,0 1.200 150 - 300
Withworth-Rohrgewinde DIN 259 ISO 13

G1/8” 9,2 1,5 2.000 300 - 600
G1/4” 12,4 2 1.600 240 - 480
G 3/8” 15,9 2,3 1.400 200 - 400
G1/2” 19,8 3,0 1.200 150 - 300
G 3/4° 25,5 3,5 1.000 120 - 240
G1” 31,8 5,0 800 -




max. Materialstarke
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max. Wandstarken (mm)

Spitzenlange Arbeitsdorn (mm)

Glowdrill
Gewindenenn-d Kernloch-@ Schaftd | Form | Form | Cut Cut
(mm) (mm) (mm) Kurz | Lang | kurz | lang kurz lang
Metrisches ISO-Gewinde DIN 13
M2x0,4 1.8 4 13| 2.2 16| 2,6 5,8 7.8
M3x0,5 2,7 4 1,3] 2.2 16| 2,6 7.0 8.0
M4x0,7 3,65 5) 1,3| 2,3 16| 2,6 7.0 8,5
M5x0,8 4,6 8 1,3| 2,4 16| 2,8 8,0 11,5
M6x1,0 5,5 8 13| 2,7 16| 3.0 10 13
M8x1,25 7.3 8 15| 3,5 20| 4.0 12 15
M10x1,5 9,2 12 20| 4,3 25| 50 17 19
M12x1,75 11 12 24| 4.9 28| 5,5 20 25
M14x2,0 13 14 24| 5,3 2,8 6,0 25 29
M16x2,0 14,8 16 3,0 6.4 3,0/ 6,0 30 35
M20x2,5 18,7 18 3,7 8 40| 6,0 31 41
Metrisches 1SO-Feingewinde DIN 13

M4x0,5 3,7 5) 1,3| 2,3 16| 2,6 7.0 9,0
M5x0,5 4,8 8 13| 2.4 16| 2,6 8,0 13
M6x0,5 5,8 8 13| 2,7 16| 3.0 8,0 13
MBx0,75 5,7 8 1,3 2,7 16| 3.0 8,0 13
M8x0,75 7.7 8 15| 3,5 20| 4.0 12 15
M8x1,0 7.6 8 15| 3,5 20| 4.0 12 15
M10x1,0 9,6 12 20| 4,3 25| 50 17 19
M12x1,0 11,6 12 24| 4.9 28| 5,5 17 25
M14x1,5 18,8 14 24| 5,3 3,0/ 6,0 25 29
M16x1,5 15,5 16 3,0 6.4 3,0/ 6,0 30 35
M20x1,0 19,5 18 3,7| 8.0 40| 6,0 35 41
M20x1,5 19,2 18 3,7| 8,0 40| 6,0 35 41
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max. Wandstarken (mm) Spitzenlange Arbeitsdorn (mm)
Glowdrill
Gewindenennd Kernloch-g Schaftd | Form | Form | Cut Cut
(mm) (mm) (mm) Kurz | Lang | kurz | lang kurz lang
Withworth-Rohrgewinde DIN 259 IS0 1

G1/8”° 9,2 12 20| 4.3 25| 50 17 19
G1/4” 12,4 12 2,3| 5,5 2,8| 55 23 29
G3/8"° 15,9 16 3,3| 6,9 3,0 60 30 35
G1/2” 19,8 18 40| 8,5 40| 6,0 37 41
G3/4”° 25,5 22 45| 10,6 40| 6,0 50 54
G1” 31,8 24 40| 6,0 40| 6,0 60 B84
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9. Verwendung von Trenn- und Schmiermitteln

Wir empfehlen beim FlieBbohren und
anschlieBendem Gewindeformen
unsere

Trennpaste =» Standzeit der \Werkzeuge wird wesentlich
erhoht

= Verbessert die Oberflachenqualitat der
Buchse und des Kragens

=>» das Trennmittel sollte regelmaliig auf den
FlieBbohrer aufgetragen werden
Bei Stahl mindestens bei jeder 3. bis 4.
Bohrung. Bei allen anderen Materialien vor
und das Gewindeformol jeder Bohrung diinn Uber die gesamte Lange
des FlieBbohrers. Bei vollautomatisierter
Bearbeitung wird empfohlen vor jeder Bohrung
das Trennmittel dunn aufzutragen.
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Zu verwenden.
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6. Vorbereitungen vor dem FlieBbohren

FlieBbohrer montieren
Das Kuhlfutter fest in die Spindel einspannen und mit dem Hakenschlussel festziehen. Die Spannzange in die Uberwurfmutter

eindricken bis diese einrastet. Dann die Spannzange und die Uberwurfmutter in die Aufnahme einsetzen. Den FlieBbohrer bis
zum Anschlag in die Spannzange einsetzen und Uberwurfmutter gut festziehen und nach 5-10 Bohrungen nochmals
nachspannen.

Werkstiick einspannen
Das zu bearbeitende Werkstick muss fest eingespannt werden und gegen Verdrehen gesichert werden.

Bohrtiefe einstellen
Je nach Typ des FlieBbohrers ergibt sich ein Kragen (Form) oder es entstehen plane Durchziuge (Cut).

Typ FORM
Der FlieBbohrer sollte so weit in das Material eingedruckt werden bis der Bund des Werkzeuges auf das nach oben flieBende

Material trifft und dieses zu einem ,Kragen® formt.

Tyo CUT
Den FlieBlochbohrer so weit in das Material hineinfiUhren bis das nach oben flieBende Material sauber abgetragen wird. Bitte

darauf achten die Schneide nicht zu tief in das Material zu fuhren. Es empfiehlt sich den Tiefenanschlag der Maschine exakt
einzustellen.
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FlieBbohr-Prozess

Schritt 1: Aufsetzen
Die Spitze des Glowdrill FlieBbohrers wird auf das Material aufgesetzt.

Schritt 2: Vorwarmen
Das Werkzeug wird mit hoher Axialkraft und Drehzahl auf das Material gedrickt, wodurch die notwendige Reibungswarme
erzeugt und das Material aufgeheizt wird. Der FlieBbohrer kann nun in das Material eindringen und den Durchzug ausformen.

Schritt 3: Formen
Der FlieBbohrer verdrangt das Material anfanglich entgegen der Vorschubrichtung nach oben. Mit zunehmender Eindringtiefe

wird dann der Durchzug in Vorschubrichtung erzeugt. Das Verhaltnis zwischen dem nach oben und nach unten flieBendem
Material betragt ca. 1/3 zu 2/3.

Schritt 4: Ausformen
Der flieBgeformte Durchzug ist fertig. Je nach FlieBbohrer wurde das nach oben geflossene Material zu einem homogenen
Kragen bzw. Wulst umgeformt (Typ Form) oder direkt wieder abgetragen (Typ Cut).

FlieBbohrer demontieren
Der FlieBbohrer sollte immer im kalten Zustand demontiert werden, da sonst Verbrennungsgefahr besteht. Es sollte auf das
Tragen von Schutzhandschuhen geachtet werden.
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