DREHTEILE

Vom Prototyp bis zur Serienreife!

Umeta ist Ihr Partner, wenn es um die Realisierung neuer Drehteil-Projekte geht. Vom ersten Entwicklungsschritt Gber die Ersthemusterung bis hin zur Serien-
reife stehen wir unseren Kunden jederzeit gern mit unserem Know-how zur Seite.

Die Fertigung individueller Sonderdrehteile in groBen wie in Kleinen Stiickzahlen ist eine unserer Stdrken. Zu unserem Maschinenpark zdhlen wir
modernste (NCgesteuerte Langdrehmaschinen und Revolverdrehmaschinen. Somit kdnnen wir auch komplexe Bearbeitungsvorginge realisieren.ﬁ
Optional bieten wir Montageleistungen und die Fertigung ganzer Baugruppen an. 1 »

Neben Verschlussstopfen und Entliftungsventilen,

die im Rahmen der Drehteile zu unserem Standard-
programm gehdren, zeigen wir lhnen im Anschluss einige
Beispiele fiir weitere Fertigungsmoglichkeiten.

UMETA DREHTEILE IM UBERBLICK

- FertigungslosgroBen ab 1 Stiick - Axiales und Radiales Friisen/Bohren bei der Drehbearbeitung von Stange
- Rohmaterialabmessung von @ 3 mm bis @ 42 mm - AuBermittiges Bohren bei axialer Bearbeitung
- Drehldngen bis 600 mm - Umfangreiche Vorder- und Riickseitenbearbeitung bei

- Verarbeitung aller zerspanbarer Werkstoffe in Drehqualitdt der Drehbearbeitung von der Stange

- Hohe Fertigungsgenavigkeit komplexer Konturziige - Konturverdnderung des Produktionsteils durch Programmierung

(Toleranzfelder von 0,02 mm und einem Rz 1,0 pm herstellbar) der Paramefer schnell und kostenginsfig realisierbr

BEISPIELE FUR BEARBEITUNGSMOGLICHKEITEN

Kettenspanner Bajonettoberteil Gehiiuse Spannhydravlik
(Vorder-, Riickseitenbearbeitung, Entliiftungsnut) (Radialfriisung Mantelfliche) (Radiale Stufenbohrung/Schliisselfliiche anbringen)

Spritzdiise
(Axial /Radial-Bearbeitung, Langdrehteil, Montage)




UMEIA

ENTLUFTUNGSVENTILE

zur Entliftung und Vermeidung eines unerwiinschten Druckanstiegs sind standardmiBig aus Stahl, glanzverzinkt und passiviert sowie mit kegeligem Gewinde
ausgestattet. Die nachfolgend aufgefihrten Varianten stellen nur eine Auswahl der gangigsten Entliftungsventile dar. Auf Wunsch fertigt UMETA fiir den
individuellen Einsatz Entliftungsventile auch in anderen Ausfihrungen, z. B. hinsichtlich

- Offnungsdriicken

- Abmessungen

- Werkstoffen -

- Gewindegrdfen -:-»

- Gewindeformen (z. B. mit zylindrischem Gewinde)

- erweiterter Oberfldchenbehandlung _— -
- efc. - /‘/_"‘ :
“g ,,./ﬂ
. @
Entliftungsventile
- fir die Entliftung von Getrieben | SWe
= - zur Vermeidung unerwiinschten , GW = Gewinde
d% ,,..A" b Druckanstiegs Eei Universalgelenken | 1 = Gesamtlnge
o - qus Stahl, glanzverzinkt und L1 | E%A/:—GScWh;ngfl?xgﬁe
passiviert, mif kegeligem Gewinde : B
E y : weiftfere Ausgﬂlllnuggen unfd errk— L2 i:— (alle Angaben in mm)
= stoffe s. Tabelle bzw. auf Anfrage '
- -jg‘“" ! GW
GW M6x1,0 . Artikel-Nr.: GW MI10x1,0 " Arikel-Nr.:
L1 L2 sw Offnungsdruck Stahl V2A V4A L1 L2 sW Offnungsdruck Stahl V2A V4A
11 7 7 mm/6kant @ ca. 3 bar 5270020 11,6 4 11 mm/6kant @ ca. 2,5 har 5244084 5244083 5244088
11 7 7 mm/6kant @ ca.8-12bar 5270022 11,6 6 11 mm/6kant @  ca. 5 bar *5244080
11,6 6 17 mm/6kant @ ca. 5 bar 5244085
11,6 b 11 mm/6kant @ ca. 7,5 bar 5244089
W M8x1,0 . Artikel-Nr..
Ll 12 N Offnungsdruck Stahl V2A V4A
e 6 11 mm/kont @ o 2,5bor 5244082 GW R1/8,1/8-28BSP Artikel N
L1 L2 W Offnungsdruck Stahl V2A V4A
11,6 6 11 mm/6kant @  ca. 2,5 har 5800017
11,6 6 11 mm/6kant @ ca. 5 bar 5244086 5244087
*mit BUNA Kugel




VERSCHLUSSSTOPFEN
zum nachtriglichen VerschlieBen von Bohrungen Ausfihrungen, z. B. hinsichtlich
sind standardmdfig aus Stahl, glanzverzinkt und - Abmessungen
passiviert sowie mit kegeligem Gewinde ausgestat- - Werkstoffen
tet. Die nachfolgend aufgefihrten Varianten stellen - GewindegrdfBien :
nur eine Auswahl der géngigsten Stopfen dar. - Gewindeformen (z. B. mit zylindrischem Gewinde) &
Auf Wunsch fertigt UMETA fiir den individuellen - Liingen
Einsatz Verschlussstopfen auch in anderen - efc.
Verschlussstopfen

. . SW e
- zum nachtrdglichen Verschliefien

} 6W = Gewinde
’." \ von BOhrungen ' L1 = Gesamtlinge
4 - qus Stahl, glanzverzinkt und passi- L1 — 12 = Gewindelinge
i viert, mit kegeligem Gewinde L2 o I— ) SW = Schlizsselweite
™ ﬂ; - weitere Ausfihrungen und Werk- RN
< 3 stoffe s. Tabelle bzw. auf Anfrage ' St
© —7 GW
GW M6 x I,O Artikel-Nr: GW ‘M 12 x |,5 Artikel-Nr.:
L1 L2 N Stahl V2A VaA L1 L2 W Stahl V2A VaA
8,5 55 7 mm/6kant @ 5180142 12 8 14 mm/6kant @ 5581136
W M8x1,0 Artikel-Nr.: GW R1/8,1/8-28BSP Arikel-N::
L1 12 W Stahl V2A VA L1 12 SW Stahl V2A V4A
8,5 55 9 mm/6kant @ 5180117 8,5 55 11 mm/6kant @ 5180122
GW M10x1,0 Artikel-Nr.: GW [1/4“-28 UNF-2A ) Arikel-Nr:
L1 L2 N Stahl V2A VA L1 L2 SW Stahl V2A VaA
9 55 11 mm/6kant @ 5581133 8,5 55 7 mm/6kant @ 5180143
8 45 11 mm/6kant @ 5180125

Verschlussstopfen mit Selbstformgewinde

- zum nachtrdglichen Verschliefien SWe
von Bohrungen 5 SF6 = Selbstformgewinde
- aus Stahl, glanzverzinkt und nach m : X B - %eef;lmgﬁze
DIN gehdrtet (650 HV) L1 / SO e
& - - zur optischen Unterscheidung gelb L2 - = X = Flankenwinkel
 — ;1" passiviert I
- - mit Selbstformgewinde - (ll Angben in mm)
- g SFG
EINSATZBEREICH ohne Gewinde eingebracht werden. Dabei formt sich das Gewinde spanlos sein
Bei der Verwendung von UMETA Stopfen mit Selbstformgewinde (SFG) sparen Sie Gegen?ewinde. Bei Bedarf kann der Stopfen spiter ausgeschmubt und durch
effektiv den Vorgang des Gewindeschneidens in der Aufnahmebohrung. Verschlussschrauben mit entsprechendem Normalgewinde ersetzt werden. Das
exakte Kernlochmaf ist abhingig vom Material und muss in Einbauversuchen
EINBAUHINWEISE festgelegt werden. Ausschlaggebend ist jeweils die Festigkeit des Aufnahmemate-
Durch die Gewindeform und den speziellen Hartegrad kann der Verschlussstop- rials. Als RichtmaBe fiir den Kernloch-@ haben sich in der Praxis 0,4-0,5 mm unter
fen durch leichtes Einschlagen und Einschrauben in eine Aufnahmebohrung Nennmaf bewdhrt.
SFG [Sex1 Artikel-Nr.: SFG S8x 1 Artikel-Nr.:
Ll 12 N Stahl nicht in anderen Werkstoffen maglich | |L1 12 sw Stahl nicht in anderen Werkstoffen maglich
8,5 55 7 mm/6kant @ 5180146 8,5 55 9 mm/6kant @ 5180116




