
 S-Former E (elektronisch)
 S-Former Z (mechanisch)

Kontaktdaten Datum

Firma

Straße, Hausnummer

PLZ, Ort

Kontaktperson E-Mail

Telefon Fax

Spezifikationen

Anzahl der Formerköpfe / Gewinde pro Teil Hubzahl [Hub/min]

Gewinde Durchmesser x Steigung Gewindelänge H [mm]

Pressenhub [mm] Gewünschter Sicherheitsabstand As [mm]

Werkstoff des Teils Zugfestigkeit des Werkstoffes am Gewinde [N / mm²]

Bearbeitungwinkel a [°] Materialklemmpunkt nach OT b [°] 

Pressen-Hersteller

Pressengeschwindigkeit

* Verfügbare Gewindeformzeit

Weitere Infos
 Broschüre zum Schnellspannsystem für STEINEL Gewindeformer erwünscht
 Außendienst-Besuch erwünscht

Bemerkungen

m.aistermann@steinel.com

S-Former

Vorschubwinkel

* Startsignal an 
Steuerung, Motor 

beschleunigt,
Pneumatikzylinder 

fährt aus

Former dreht 
sich in das Material

STARTSTOPP

Material wird gelöst Material wird 
fixiert

Former dreht sich aus 
dem Material wieder raus

* Pneumatikzylinder 
fährt ein, Motor 

bremst in Stillstand, 
Ok an Steuerung

� �

Materialklemmpunkt 
vor OT

Materialklemmpunkt 
nach OT

OT

UT
�

Bearbeitungswinkel

Materialvorschub

Vorschubwinkel

Materialklemmpunkt 
vor OT

Materialklemmpunkt 
nach OT

Bearbeitungswinkel

OT

UT

Materialvorschub

Material wird gelöst Material wird 
fixiert

Former dreht sich aus 
dem Material wieder raus

α

β β

S-Former Z S-Former E


	Optionsfeld 2: Off
	1 Datum: 
	2 Firma: 
	3 Straße: 
	21 Bemerkung: 
	4 PLZ: 
	19 Pressen-Hersteller: 
	20 Pressengeschwindigkeit: 
	22 Bemerkung: 
	5 Kontaktperson: 
	9 Anzahl Formerkopie: 
	11 Pressenhub: 
	7 E-Mail: 
	14 Hubzahl: 
	16 Sicherheitsabstand: 
	6 Telefon : 
	10 Gewinde Durchmesser: 
	12 Werkstoff des Teils : 
	13 Bearbeitungswinkel: 
	8 Fax: 
	15 Gewindelänge: 
	17 Zugfestigkeit: 
	18 Materialklemmpunkt: 
	Kontrollkästchen 3: Off
	Kontrollkästchen 4: Off


