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Gwintowniki COMBOTAP

NAJNOWSZY PATENT FIRMY YG-1

Gwintowniki nalezg do najbardziej ztozonych i ktopotliwych
narzedzi dostepnych na rynku. Gwintowanie za ich pomoca jest
zwykle wykonywane na koncowych etapach obrébki mechani-
cznej. Gwintowniki, w przeciwienstwie do innych narzedzi skra-
wajacych, takich jak frezy czy noze do gwintéw, pozwalajg na
usuwanie materiatu w wielu przejsciach, w celu osiggniecia
koncowych wymiaréw, odpowiedniej chropowatos$ci i zachowa-
nia prostoliniowosci czy prostopadtosci czesci obrabianej.

Narzedzia jednoostrzowe i frezy umozliwiajg wzglednie
fatwe usuwanie widréw. Aby otrzymac rézne wyniki obrobki
przy zastosowaniu wiertet i rozwiertakdw, mozna zmienia¢
predkosci skrawania i posuwy, stosujgc cykl obrobki z za-
trzymaniem/zmiang posuwu i/lub wycofaniem narzedzia
(pecking cycle). Gwintownik natomiast wchodzi w otwor i po
wyjsciu gwint jest gotowy; nie mozna zmieni¢ posuwu na
obrét. Praca gwintownika jest ograniczona przez powigzanie
posuwu na obrot ze skokiem gwintu.

Podczas gwintowania wystepuje kilka probleméw, ktére
majg wptyw na prace gwintownika w trakcie skrawania:

B w czasie gwintowania materiat czesci obrabianej Scisle
otacza gwintownik, wywotujac tarcie, ktére zwieksza moment
skrecajgcy oraz zuzycie energii;

B kurczenie sie materialu czesci obrabianej powoduje
wzrost momentu skrecajgcego;

B gdy stosowany jest gwintownik ze spiralnymi rowkami
wiérowymi, miedzy wiérami, gwintownikiem i czescig ob-
rabiang wytwarza sie tarcie oraz ciepto, ktére mogg powodo-
waé problemy z wymiarami gwintu w materiatach majgcych
tendencje do zachowywania sie w sposob termoplastyczny.
Prowadzi to do niezgodno$ci wymiarowych przy skrawaniu
gwintéw w warunkach krytycznych;

B gdy stosowany jest gwintownik ze spiralnymi rowkami
wiérowymi, widry petzng w gore wzdtuz linii Srubowej, przez
co chtodziwo nie penetruje miejsca, w ktérym jest potrzebne
w czasie skrawania, co zwieksza tarcie i wydzielanie ciepta;

B gwintowniki ze spiralnymi rowkami wiérowymi szczegol-
nie majq tendencje do tamania sie na poczatku ruchu powrot-
nego — osiggaja zadang gtebokos¢ i zatrzymujg sie. Nie
przechodzg dalej i nie zwalniajg nacisku. Zatrzymujg sie
w trakcie formowania sie widra i niedociete widry blokujg
gwintownik. Gdy gwintownik rozpoczyna ruch powrotny, musi
sie wyswobodzi¢ z tych wszystkich przeszkdd. | w tym
momencie czesto peka;

B ograniczona diugos$¢ fazy (czesci prowadzacej) gwin-
townika z rowkami spiralnymi powoduje wykonanie w Slepym
otworze gwintu o zmniejszonym luzie;

B w czasie jednego obrotu gwintownik powinien usung¢
catg objeto$¢ materiatu, wynikajaca z wielko$ci normatywne;j
gwintu. Np. gwintownik M12x 1,75 usunie wiecej materiatu
niz gwintownik M12 x1. Gwintownik ma ograniczenie w za-
kresie posuwu na obrét, kitory jest rowny skokowi gwintu.
Predkos¢ posuwu jest dla gwintownika rzeczywiscie duzo
wieksza niz predkosci stosowane dla wiekszosci pozostatych
narzedzi skrawajacych;

B jeden z gtéwnych probleméw w stosowaniu gwintow-
nikébw wynika ze zmian momentu skrecajgcego w trakcie
procesu gwintowania. Dzieje sie tak od chwili, gdy pierwszy
Sciety zab dotyka czesci obrabianej i rozpoczyna skrawanie
materiatu poprzez zagtebianie sie w otwor gwintu przy nie-
przerwanym ruchu obrotowym az do momentu, gdy gwintow-
nik zatrzymuje sie i rozpoczyna ruch powrotny do pozycji
wyjsciowej (rys. 1).
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Nacinanie pelnego profilu gwintu (zw6j po zwoju)

Gwintowniki sg wprowadzane do otworéw o $rednicy wigk-
szej niz $rednica rdzenia gwintownika. Skrawanie rozpoczyna
pierwszy zab, kiory jest Sciety. Pozostawia on pewng ilos¢
materiatu do zebrania dla nastepnego zeba. Gwintownik obra-
ca sie i zagtebia w otwor, a skrawanie rozpoczyna trzeci Sciety
zgb. Usuwa on materiat pozostawiony przez drugi zab sSciety,
przygotowujac droge dla pierwszego zeba petnego, ktory
wiasciwie usuwa tylko maty szczyt piramidy materiatu, kon-
czac wykonanie petnego ksztattu gwintu. Wszystkie pozostate
zeby wzdluz ,drogi cigcia” spetniajg jedynie role liniowego
i obwodowego prowadzenia i nie wykonujg skrawania.

Zeby Ssciete, ktére sa najbardziej obcigzone w trakcie
gwintowania, podlegajg najwiekszemu momentowi skrecajg-
cemu i majg najwiekszy wptyw na wyniki gwintowania. Dlate-
go tez zasadniczo gwintownik nalezy traktowac jak jedno-
ostrzowe narzedzie skrawajgce.

Co to jest srednica podzialowa?

Srednica podziatowa jest $rednica teoretycznag. Na danej,
teoretycznej srednicy podziatowej wystepuje okreslona sze-
roko$¢ zarysu gwintu lub wrebu. Nie jest to wtasciwie $red-
nica, ktora jest rzeczywiscie mierzona.

Co rozumiemy przez za duzy gwint?

Gdy gwintownik zagtebia sie w otwor i z jakiego$ powodu
nacisk pochodzacy od posuwu bedzie wigkszy od jego sko-
ku, spowoduje on, ze gwintownik bedzie sie zagtebiat nieco
szybciej niz powinien, zgodnie z wikasnym skokiem. Powodu-
je to nacisk na gérne powierzchnie boczne gwintu i ,struga-
nie” materiatu w miejscu, gdzie nie powinien by¢ on strugany
(rys.2)
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W przypadkach, gdy gwintownik podczas zawracania i wy-
cofywania sie z otworu, porusza sie szybciej niz powinien,
,Struga” on wtedy dolne powierzchnie boczne gwintowanego
otworu. W rezultacie ,ostrugane” powierzchnie powodujg
powstanie zbyt szerokiej przestrzeni miedzyzebnej. Na ob-
wodzie — zaréwno na dnie, jak i na grzbiecie gwintu — nie
musi wystepowac zaden efekt powiekszenia gwintu, ale tego
nie mierzy sie sprawdzianami do gwintu. Sprawdziany mie-
rzg natomiast szerokos¢ wrebu zarysu gwintu i gdy gwintow-
nik ,ostruga” dolne lub gérne powierzchnie boczne gwintu,
sprawdzian przechodni — mierzacy przestrzen miedzy zeba-
mi gwintu — bedzie wkrecat si¢ luzniej niz powinien, a otwor
gwintowy bedzie wystarczajgco duzy, aby wkrecit sie w niego
sprawdzian nieprzechodni. Zjawisko to powoduje wiec po-
wstawanie brakow i dyskwalifikacje czesci.

Za duza $rednica podziatowa lub za duzy gwint zwigzane
sq ze zbyt duzg przestrzenig miedzy zebami, co powoduje,
ze $ruba o normalnej szerokosci zarysu moze przejs¢ teo-
retycznie przez gwintowany otwor bez dotykania zebow.
Prawie zawsze za duzy gwint jest wynikiem ,strugania”
bocznych powierzchni zarysu gwintu w czasie procesu gwin-
towania (rys. 3).
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Gdy wystgpi problem za duzego gwintu, jest podejrzenie,
ze gwintownik Zle pracuje. Jednak w wiekszosci przypadkéw
powodem jest maszyna gwintujgca, lub wystepowanie sity
poosiowej (sita reakcji), co wynika z geometrii rowka wiéro-
wego. Sity poosiowe i sity skrawania wptywajg na kierunek,
w ktérym gwintownik jest odpychany lub wciggany do/z
otworu. Gwintowniki zakonczone rowkiem spiralnym (gwin-
towniki lufowe) sg wypychane z gwintowanego otworu,
a gwintowniki ze spiralnym rowkiem wiérowym sg wciggane
do otworu (rys. 4).
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Rys. 4.

W wyniku dziatania tych nieskompensowanych sit poosio-
wych moze wystepowac problem niewtasciwego nacinania
(,strugania”) gwintu, ktére prowadzi do wykonania braku
(rys.5).
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Wynikiem opisanych problemoéw jest traktowanie gwintow-
nika jako produktu niszowego. Rézne rodzaje obrabianych
mechanicznie materiatéw i warunki ich obrobki powodujg po-
wstawanie olbrzymiej i prawie nieograniczonej réznorodnosci
geometrii gwintownikéw, materiatdw narzedziowych, obrobki
cieplnej i pokryé. To z kolei powoduje wiele problemoéw w trak-
cie doboru odpowiednich gwintownikéw dla danej obrdbki.

Firma YG-1 LCo Ltd z Korei Potudniowej znalazta rozwigza-
nie zapobiegajgce zbyt szybkiemu zagtebianiu sie gwintownika
w gwintowany otwor. Zapobiega ono takze zbyt szerokiemu
y,struganiu” bokéw gwintu i zapewnia idealny ksztalt gwintu.
Dlatego rozwigzuje problemy z za duzym gwintem (rys. 6).

Opatentowany gwin-
townik ,,COMBO” — na-
dajacy sie zarowno do
otworéw  Slepych, jak
i przelotowych — stuzy do
rozwigzania problemu za
pomocg specjalnej geo-
metrii gwintu.

Ta specjalna geomet-
ria gwintu dziata jak
hamulec, zapobiegajac
zbyt duzemu posuwowi
(btedne skrawanie po-
osiowe) gwintownika,
a w zwigzku z tym po-
wstawaniu za duzego
gwintu. Dodatkowo geo-
metria gwintownika po-
woduje kompensacije sit,
zmniejszajgc tym sa-
mym zuzycie gwintownika i zwigkszajac jego trwatos¢.

Opatentowany gwintownik ,COMBO” pozwala na zastosowa-
nie zwiekszonego kata przylozenia, zmniejszenie momentu
skrecajgcego narzedzie, zmniejszenie zapotrzebowania mocy
przy gwintowaniu oraz zmniejszenie tarcia. Nacinanie gwintu
jest fatwiejsze i bardziej ptynne, przy lepszej ewakuacji wioréw.
Gwintownik pozwala réwniez na zmniejszenie zapasow narze-
dzi i obrébke wiekszego zakresu materiatow (stale weglowe,
stale stopowe, stale kwasoodporne, stale narzgdziowe itp.).

COMBO

Avi Dov — inzynier technolog z ponad 40-letnim doswiadczeniem
w przemysle narzedzi skrawajgcych

Zapraszamy do kontaktu z naszymi Doradcami Techniczno-Handlowymi,
ktorzy pomoga dobra¢ odpowiedni gwintownik i jego parametry
oraz zoptymalizowaé proces gwintowania i gospodarki narzedziowe;.
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