240

Artykul promocyjny

ViU <L)

NOWY PATENT GUHRINGA

MECHANIK NR 4/2005

Giithring oHG

NOWOCZESNE NARZEDZIA

Tak produkuja najlepsi

Wygniataki do bezwiorowego, planetarnego
ksztaltowania gwintow wewnetrznych

Nowe, opatentowane narzedzia do wykonywania
wewnetrznych gwintéw stanowig polgczenie typo-
wego wygniataka do gwintéw z frezem do gwintéow
(rys. 1).

Rys. 1.

Weglik czy HSS-E

W celu zapewnienia optymal-
nych wynikéw obrébki, wygnia-
taki planetarne moga by¢ wy-
konane z weglikéw spieka-
nych, ale takze ze stali szyb-
kotnacej

Odpowiednie pokrycia supertwarde
Poprzez zastosowanie odpowiednio dobranego po-
krycia supertwardego, zapewniana jest optymalna
efektywno$¢ narzedzia

Indywidualna geometria

Geometria wygniatakow jest dobierana indywidualnie
do przedstawionego przez klienta zadania obrob-
kowego

KorzysSci ekonomiczne i zalety techniczne no-
wego narzedzia:

e obrobka bezwiorowa;

¢ jednego narzedzia mozna uzy¢ do roznych
materialow i typow gwintow (np. o roznej tole-
rancji, roznej Srednicy przy tym samym skoku,
gwinty lewy lub prawy z tego samego narzedzia,
gwintowanie otworow Slepych i przelotowych);

¢ dokladnos$¢ wykonania gwintow,

¢ dokladnosc¢ glebokosci, polozenia i osiowoSci
gwintu,

¢ znacznie wyzsza wytrzymalo$¢ gwintu,

¢ doskonala gladkos¢ gwintu,

¢ duza predkos¢ ,skrawania” - formowania
gwintu,

¢ wysoka powtarzalnos¢ i stabilnos¢ procesu,

¢ nie potrzeba oprawek do gwintowania,

¢ pelny gwint na calej dlugosci gwintowania (!)

Do planetarnego wygniatania gwintéw wewnetrz-
nych firma Gihring opracowala nowe, opatentowane
narzedzie ze specjalng geometrig, inng niz w dotych-
czas stosowanych narzedziach. Wygniataki do plane-
tarnego wygniatania gwintéw majg zwarty, poligonal-
ny (wielokgtowy) profil z wypolerowanymi promienia-
mi formujgcymi. Promienie te tworzg krawedzie for-
mujace, ktére wygniatajg zarys gwintu w obrabianym
materiale z wymaganym skokiem. Obecne rozwigza-
nia wygniatakOw zapewniajg wygniatanie gwintéw
o maksymalnym skoku 2,5 mm.

Nowa technika obwiedniowego — planetarnego
ksztaltowania gwintéw staje sie coraz bardziej popu-
larna. Narzedzia do jej stosowania sg obecnie ofero-
wane w wykonaniu specjalnym, na indywidualne za-
moéwienia klientéw.

Podstawowym materiatem do produkecji tych wy-
gniatakéw jest weglik spiekany; do specjalnych roz-
wigzan mozliwe jest takze stosowane specjalnej stali
szybkotnace;j.

Przebieg procesu

Wykonywanie gwintu wewnetrznego w gwintowa-
nym otworze odbywa sie poprzez duzy przyrost nacis-
ku wygniataka na $cianke otworu w trakcie planetar-
nego ruchu wygniataka (rys. 2). Krawedzie formujace
wygniataka wgniatajg sie ruchem $rubowym w ob-
rabiany materiatl, ksztaltujgc stopniowo boczne $cian-
ki zwojéw gwintu az do pelnego ich uformowania.
Wygniatany material przemieszcza sie promieniowo
w kierunku osi otworu wewnagtrz luk wygniataka.
Kiedy boczne $cianki tworzgcego sie zwoju gwintu
wypelnig przestrzen luki wygniataka, nastepuje ich

Rys. 2. W zaleznosci od kierunku roboczego posuwu osiowego (w
goére czy w dol), a takze od kierunku obrébki (zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara lub przeciwnie) wygniataki rotacyjne moga
by¢ wykonywane do gwintéw prawych lub lewych
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Interpolacja $rubowa

wykonywane poprzez ztozenie ruchu obrotowego
narzedzia i kierunku przemieszczenia rotacyjnego
wrzeciona w zlozeniu ze skokiem gwintu. Widac to na
przykladzie obok, po prawej stronie...

Otwor przelotowy
Obroty powrotne

= gwint prawy

Wprowadzenie liniowe
Duzy kat styku prowadzi do duzego
obcigzenia narzedzia

180° cykl wprowadzania
Mate obcigzenie narzedzia

stosowania nowoczesnego

orwinigcia
Interpolacja $rubowa jest wynikiem ztozenia ruchéw
obrotowych i liniowych. Rézne gwinty mogq by¢

Rotacja zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara + ruch posuwowy w dot

_\7)

matemu katowi styku; wymaga

oprogramowania wysokiej klasy

Slepy otwor

Zsynchronizowana rotacja w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara + kierunek posuwu w gore

= gwint lewy

90° cykl wprowadzania

Stosowany przy relatywnie duzych
réznicach $rednic, w wiekszosci przy
liniowym wprowadzaniu narzedzia

w materiat. Prosty w programowaniu;
krétka droga wejscia

dzieki

Rys. 3. Ksztaltowanie gwintéw wewnetrznych

zawiniecie (pokazuje to rys. 3 przedstawiajgcy poszczegdélne fazy procesu).
W trakcie tego procesu nastepuje nie tylko przeplyw materiatu, ale takze
- w efekcie towarzyszacego procesowi duzego zgniotu - jego utwardzenie
(rys. 4). Zapewnia to bardzo duzy wzrost wytrzymatosci, czyli mozliwo$é

przenoszenia znaczgco wiekszych obcigzen przez tak wykonane gwinty.

Materiat

Nakroj formujacy

Rys. 4. Przeplyw obrabianego mate-
rialu w czasie planetarnego procesu
formowania

D = @nominalna

D, = @boczna

D, = @otworu

H = wysoko§é gwintu
P = skok

A = kieszen

—— = konicowy zarys gwintu

Szesc¢ faz planetarnego bezwio-
rowego wygniatania gwintu:

#* narzedzie przemieszcza sie
do pozycji startowej;

# narzedzie zaglebia sie osio-
wo w gwintowany otwor;

# start procesu planetarnego
wygniatania; narzedzie wyko-
nuje obrét o 180° rozpoczynajgc
wglebianie sie w materiat;

# faza formowania zwojow
gwintu, narzedzie wykonuje ob-
rét o0 360° i synchronicznie osiowo
przesuwa sie o wartos¢é skoku
gwintu;

# zakonhczenie procesu, pro-
mieniowe wycofanie sie do osi
otworu z obrotem o 180°;

# osiowe wycofanie narze-
dzia do pozycji poczatkowej.

Materialy, w ktorych mozna
formowaé gwint

Wygniataki do planetarnego
formowania gwintu moga by¢ za-
stosowane do wszystkich ciggli-
wych, plastycznych materiatéw.
Podstawowymi materialami sg
stale i stopy metali lekkich o wy-
trzymalto$ci na rozcigganie do
800 N/mm? i minimalnym stopniu
wydtuzenia 10%. Roéwniez inne
materialy (takie jak np. stopy alu-
minium o niskim stopniu plasty-
cznodci, ktére dotychczas byly
uwazane za nienadajgce sie do
takiego formowania) moga by¢ tg
metodg obrabiane, zapewniajgc
znacznie bardziej ekonomiczng
obrébke w produkcji seryjnej.

Dlatego ustalenie, jakie mate-
rialy moga by¢ stosowane w tym
procesie moze miec jedynie chara-
kter ogolny. Wiazaca odpowiedz
zapewni tylko przeprowadzenie
wstepnych testow formowania.

Wszystkie firmy zainteresowane naszymi nowymi wyrobami prosimy o kontakt z regionalnymi
przedstawicielami lub centralg w Warszawie.

Szczegétowych informacji technicznych i handlowych udziela:

GUHRING POLSKA Sp. z o.0.

pl. Czerwca 1976 nr 4, 02-495 Warszawa,
tel.: (22) 478-33-11 fax: (22) 478-34-38 e-mail: biuro@guehring.pl
REGIONALNY DZIAL. HANDLOWY

ul. Wroctawska 152-190, Biurowiec AGROMA, 62-800 Kalisz
tel. (62) 768-31-50; fax (62) 768-31-51
e-mail: handel@guehring.pl

Nasze Centrum Ostrzarskie zapewnia szybka i tania regeneracje wszystkich narzedzi!




