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GEWINDEN IN BLEIFREIEM MESSING
Effizientes Gewindebohren und Gewindeformen in Kupfer-Zink-Legierungen

BlueBrass® (Bleianteil < 0,1 %)
Gewindebohrer mit 45°-Drallwinkel
kontrollierte Spanbildung und Spanabfuhr

BlueBrass® (Bleianteil < 0,1 %)
Gewindebohrer mit 15°-Drallwinkel
beginnender Wirrspan und Späneknäuel

CuZn39Pb3 (Bleianteil ~ 3 %)
Gewindebohrer mit 0°-Drallwinkel
kurze Kommaspäne, optimale Spanabfuhr

Weniger Blei. Mehr Herausforderung. So 
lässt sich der Wandel in der Messingbe-
arbeitung zusammenfassen. Gesetzliche 
Vorgaben drängen das giftige Schwer-
metall zunehmend aus der Fertigung. Die 
Antwort der Werkstoffhersteller: bleifreie 
Messingsorten wie Cuphin®, BlueBrass®, 
Ecobrass® oder eZeebrass® mit einem 
Bleianteil von unter 0,1 %.

An die Stelle des Bleis treten Elemente wie 
Silizium oder Magnesium, respektive ein 
höherer Kupferanteil – mit spürbaren Fol-
gen für Spanbildung, Zerspankraft, Wär-
meentwicklung und Werkzeugbelastung.

Bedeutung in der Praxis

Bislang sorgte der Bleianteil im Messing 
für kurze, leicht abzuführende Komma-
späne und hohe Standzeiten. Die neuen 
Legierungen hingegen neigen beim Ge-
winden zu Wirrspänen und zu Materialan-
klebungen am Werkzeug. Hinzu kommt: 
Bleifreies Messing ist fester, die Zerspan-
kraft steigt, und der reibungsmindernde 
Bleifilm fehlt. Für die Praxis heißt das vor 
allem eines: deutlich höhere Anforderun-
gen an die Wärmeableitung an der Werk-
zeugschneide.

Eine standzeitstarke, prozesssichere In-
nengewindebearbeitung gelingt bei diesen 
Werkstoffen daher nur, wenn Mikro- und 
Makrogeometrie, Schneidstoff und Be-
schichtung exakt aufeinander abgestimmt 
sind – ein Zusammenspiel, das BASS in 
seinen Gewindebohrern und -furchern 
konsequent umsetzt.

Späne sicher abführen

Weil Schnitttiefe und Vorschub beim Ge-
windeschneiden vorgegeben sind, lässt 
sich der Span bei bleifreien Werkstoffen 
nicht brechen. Die Lösung liegt daher nicht 
im Brechen, sondern im kontrollierten For-
men: ein langer, eng gerollter, zylindrischer 
Span, der sich sicher abführen lässt. Ge-
nau hier setzt etwa der Sacklochgewinde-
bohrer DOMINANT VA45 an – seine Geo-
metrie führt den Span prozesssicher ab.

Viele bleifreie Messinglegierungen lassen 
sich aufgrund ihrer höheren Bruchdeh-
nung nun auch Gewindeformen, hierbei 
entstehen keine Späne. Dennoch müssen 
Werkzeugauslegung und Vorbohrdurch-
messer zum Werkstoff passen.

Kein Werkstoff wie der andere

Bleifreie Messinglegierungen unterschei-
den sich deutlich in ihrer Zusammenset-
zung und ihrem Zerspanungsverhalten. 
Die passende Werkzeugauswahl ist da-
her entscheidend für Spanbeherrschung, 
Standzeit und Prozesssicherheit.

Sie stellen auf blei-
freies Messing um?

Teilen Sie uns Ihre 
Anwendung mit – wir 
empfehlen Ihnen das 
passende Werkzeug.
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