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N  ieodzownym elementem po-
łączeń śrubowych są gwinty. 
Żeby je uzyskać, należy prze-

prowadzić na powierzchni obra-
bianego detalu proces gwintowa-
nia. Technologia ta polega na wy-
konaniu wgłębień na powierzchni 
obrabianej wzdłuż linii śrubowej. 
To stosunkowo prosta i wydajna 
metoda obróbki skrawaniem. Do 
jej zalet można zaliczyć m.in. duże 
prędkości pracy i wysoką trwałość 
uzyskanego gwintu. W  związku 
z  rozwojem technologii obróbki 
skrawaniem narzędzia do gwinto-
wania również ewoluują i stają się 
coraz doskonalsze.

| �Ręczne i mechaniczne

Do gwintowania można wyko-
rzystywać różne rodzaje narzędzi 
skrawających. Generalnie można 
je podzielić na dwie główne grupy, 
tj. gwintowniki ręczne i maszyno-
we (przeznaczone do nacinania 
gwintów w otworach). Te pierwsze 
przeznaczone są raczej dla mniej-
szych warsztatów. Wyróżniamy tu 
narzędzia do gwintowania we-
wnętrznego i  zewnętrznego. Do 

wykonywania gwintów wewnętrz-
nych wykorzystuje się np. gwin-
towniki ślusarskie lub gwinciarki. 
Z kolei do nacinania gwintów ze-
wnętrznych przeznaczone są na-
rzynki ślusarskie, ale także głowice 
gwinciarskie czy specjalne frezy.

W  przypadku przemysłowego 
gwintowania mechanicznego (za-
równo wewnętrznego, jak i  ze-
wnętrznego) stosuje się różnego 
rodzaju maszyny (m.in. tokarki, 
frezarki, wiertarki, wiertarko-fre-
zarki, szlifierki do gwintów). Coraz 
częściej proces gwintowania odby-
wa się na obrabiarkach CNC. Za-
pewnia to dużo bardziej precyzyj-
ne gwintowanie i zwiększa płyn-
ność całego procesu.

| �Wybór narzędzia  
do gwintowania 

Olbrzymi wybór dostępnych na-
rzędzi do gwintowania otwiera 
duże możliwości przed procesem 
gwintowania. Przy wyborze odpo-
wiedniego narzędzia najważniej-
sze jest jednak dopasowanie go do 
obrabianego przedmiotu. Istotne są 
m.in. rodzaj materiału, możliwość 

Karol Bielecki

Od ręcznych po mechaniczne 
metody wykonywania gwintów
GWINTOWANIE Proces tworzenia gwintów wewnętrznych i zewnętrznych, 
czyli popularne gwintowanie, można przeprowadzać przy użyciu różnych 
urządzeń i narzędzi. Najczęściej stosuje się metody obróbki skrawaniem, 
choć możliwe jest także uzyskanie gwintu w wyniku obróbki plastycznej.
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Dwustronna płytka z czterema mocnymi krawędziami 
skrawającymi do frezowania walcowo-czołowego 
z doskonałym wykończeniem ścian i powierzchni. 

Dzięki większemu kątowi przyłożenia geometria SGE-R 
zwiększa możliwości serii Mill 4™-15, umożliwiając 

operacje frezowania skośnego i interpolację śrubową.

Co kryje środek?

MILL 4™-15

Ciekawą alternatywą dla tradycyj-
nego gwintowania przy użyciu 
narzędzi skrawających jest proces 
wygniatania gwintów. Polega on 
na plastycznym odkształcaniu po-
wierzchni obrabianego otworu. 
Największą zaletą wygniatania 
jest większa trwałość i  nośność 
uzyskanego gwintu. Ponadto 
w procesie wygniatania nie po-
wstają wióry, a zarówno do otwo-
rów przelotowych, jak i nieprzelo-
towych można stosować jeden 
rodzaj wygniataka.
Do największych ograniczeń tego 
procesu można zaliczyć możliwość 
obróbki wyłącznie materiałów, 
które są odkształcalne plastycz-
nie. Poza tym w przypadku niektó-
rych utwardzonych materiałów 
wygniatanie jest mocno utrudnio-
ne albo wręcz niemożliwe. Pod-
czas procesu obróbki występuje 
zapotrzebowanie na większą moc 
obrabiarki, co zwiększa koszty 
wygniatania. Niezbędne jest także 
stosowanie środków smarujących
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jego zamocowania, ewentualne 
trudności z odprowadzaniem lub 
kontrolą wiórów, podatność na 
łamanie wiórów, wielkość partii, 
rodzaj gwintu (pojedynczy czy 
wielokrotny). Kolejna kwestia to 
zarys gwintu, który określa jego 
geometrię: średnica obrabianego 
przedmiotu, kąt zarysu, podziałka 
i kąt pochylenia linii śrubowej. 
Żeby uzyskać gwinty o wysokiej 
jakości, a  jednocześnie mieć za-
pewniony dobry przebieg obrób-
ki, warto przestrzegać zaleceń 
dotyczących wyboru metody i na-
rzędzi.

Proces gwintowania może być 
wykonywany zarówno na nowo-
czesnych wydajnych centrach ob-
róbczych z dużymi prędkościami 
skrawania, jak i  na maszynach 
numerycznych starszego typu 
oraz na konwencjonalnych obra-

Czy w obszarze narzędzi do gwintowa-
nia obserwujemy jakieś istotne zmiany 
w ostatnich latach?
 
Rozwój w ostatnich latach nowych projektów R&D 
w koreańskiej firmie YG-1 wskazuje dobitnie na 
bardzo istotne zmiany w tym obszarze. Przede 
wszystkim zmienia się podejście do zastosowa-
nych materiałów, z których wykonane są gwin-
towniki, i  ich geometrii do zastosowania w róż-
nych materiałach. 

Nowe gwintowniki serii Synchro TAP lub Prime TAP wykonane są ze 
stali szybkotnących proszkowych HSS-PM. Stal ta zapewnia dużą 
sztywność, większą odporność na ścieranie, dłuższą trwałość krawę-
dzi tnących i kalibrujących. Wszystkie te aspekty mają bezpośredni 
wpływ na zwiększoną trwałość i produktywność dla obu typów na-
rzędzi. Gwintowniki te różnią się między sobą geometrią, powłoką 
i zastosowaniem, jednak oba wykonania zapewniają bardzo wydajne 
i trwałe narzędzie. 
Gwintowniki Synchro pracują na dużych parametrach prędkości Vc 
i obrabiają stale czarne, stale niestopowe, stale stopowe oraz stale 
nierdzewne i kwasoodporne. Natomiast gwintowniki Prime pracują 
trochę wolniej, ale są bardziej uniwersalne w obrabianych materia-
łach. Do stali niestopowych, stopowych i kwasoodpornych należy 
dodać obróbkę aluminium, stopów aluminium, a także obróbkę że-
liwa ciągliwego, szarego i sferoidalnego.
Obie serie naszych narzędzi do gwintowania istotnie zmieniają  
podejście do tego procesu, idąc w stronę zwiększania wydajności 
i produktywności.

Komentarz

Andrzej Cieplak,  
 Product manager  
– narzędzia obro-
towe, wiercenie, 
gwintowanie  
w YG-1 Poland

leźć zarówno gwintowniki prze-
znaczone do konkretnych mate-
riałów, jak i narzędzia dużo bar-
dziej uniwersalne. Mamy gwin-
towniki z  prostymi, skrętnymi 
rowkami wiórowymi i narzędzia 
ze skośną powierzchnią natarcia, 
popychające wióry do przodu, 
a także tzw. nagniataki. Wyróż-
niamy też narzędzia do wykony-
wania gwintów w otworach prze-
lotowych lub nieprzelotowych, 
a także takie, którymi można wy-
konać oba te typy gwintów.

Olbrzymi wpływ na przebieg 
gwintowania, poza geometrią 
narzędzia, ma także materiał, 
z  jakiego jest on wykonany. 
I właśnie w tym obszarze zacho-
dzą chyba największe zmiany 
w ostatnich latach. Rosnące wy-
magania rynkowe, które są zwią-
zane z nowymi rodzajami obra-
bianych materiałów, wymuszają 
także odpowiednie kroki ze stro-
ny producentów narzędzi. Uży-
cie idealnie dopasowanego ma-
teriału przekłada się na większą 
wydajność procesu i  trwałość 
narzędzia. Oba te czynniki są 
niezwykle ważne z punktu wi-
dzenia przedsiębiorcy.

Popularne obecnie stale szyb-
kotnące przekładają się na mniej-
sze opory skrawania, a przy tym 
są bardziej odporne na złamanie. 
Dostępne są także gwintowniki 
wykonane ze stali hartowanej, 
węglików (np. żeliwa) czy róż-
nych stopów (np. stopów alumi-
nium). Podobną rolę, jak użyty do 
produkcji narzędzia materiał, 
mają specjalnie zaprojektowane 
powłoki narzędziowe. Mogą one 
zwiększać wydajność i  trwałość 
narzędzia, ale także zapewniać 
poprawę innych wybranych pa-
rametrów (np. związanych z pra-
cą w wysokiej temperaturze).

Ponieważ gwintowanie stano-
wi dziś ważny etap wielu proce-
sów obróbczych, można się spo-
dziewać dalszych udoskonaleń 
w tym zakresie. Z pewnością moż-
na oczekiwać jeszcze bardziej 
wydajnych i  trwałych narzędzi 
do gwintowania, które będą mu-
siały się mierzyć z coraz bardziej 
nietypowymi materiałami. MM

biarkach przy nieco niższych para-
metrach obróbki. Stąd też dobór 
właściwego narzędzia powinien 
być skorelowany z  maszyną, na 
której będzie wykonywane gwin-
towanie.

Przy doborze obrabiarki nato-
miast należy zwrócić uwagę m.in. 
na jej stabilność, moc i  moment 
obrotowy, doprowadzanie chłodzi-
wa, liczbę dostępnych ustawień 
narzędzia, ograniczenia związane 
z prędkością obrotową, opcje mo-
cowania i dostępne cykle toczenia 
gwintu.

| �Gwintowniki specjalne 
 i uniwersalne

Spora konkurencja w obszarze 
narzędzi do gwintowania przekła-
da się na bogatą ofertę rynkową. 
Wśród dostępnej oferty można zna-


