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0d recznych po mechaniczne
metody wykonywania gwintow

GWINTOWANIE Proces tworzenia gwintow wewnetrznych i zewnetrznych,
czyli popularne gwintowanie, mozna przeprowadzac przy uzyciu roznych
urzadzen i narzedzi. Najczesciej stosuje sie metody obrobki skrawaniem,
cho¢ mozliwe jest takze uzyskanie gwintu w wyniku obrobki plastyczne;j.

Karol Bielecki w

ieodzownym elementem po-
N faczen Srubowych sa gwinty.

Zeby je uzyskac, nalezy prze-
prowadzi¢ na powierzchni obra-
bianego detalu proces gwintowa-
nia. Technologia ta polega na wy-
konaniu wglebien na powierzchni
obrabianej wzdhuz linii Srubowe;.
To stosunkowo prosta i wydajna
metoda obrobki skrawaniem. Do
jej zalet mozna zaliczy¢ m.in. duze
predkosci pracy i wysoka trwato$¢
uzyskanego gwintu. W zwiazku
z rozwojem technologii obrdbki
skrawaniem narzedzia do gwinto-
wania rowniez ewoluuja i stajq sie
coraz doskonalsze.

| Reczne i mechaniczne

Do gwintowania mozna wyko-
rzystywac rozne rodzaje narzedzi
skrawajacych. Generalnie mozna
je podzieli¢ na dwie gtéwne grupy,
tj. gwintowniki reczne i maszyno-
we (przeznaczone do nacinania
gwintow w otworach). Te pierwsze
przeznaczone sg raczej dla mniej-
szych warsztatow. Wyrdzniamy tu
narzedzia do gwintowania we-
wnetrznego i zewnetrznego. Do
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Ciekawa alternatywg dla tradycyj-
nego gwintowania przy uzyciu
narzedzi skrawajacych jest proces
wygniatania gwintow. Polega on
na plastycznym odksztatcaniu po-
wierzchni obrabianego otworu.
Najwiekszg zaleta wygniatania
jest wieksza trwatos¢ i nosnos¢
uzyskanego gwintu. Ponadto
W procesie wygniatania nie po-
wstaja widry, a zaréwno do otwo-
réw przelotowych, jak i nieprzelo-
towych mozna stosowac jeden
rodzaj wygniataka.

Do najwiekszych ograniczeri tego
procesu mozna zaliczy¢ mozliwos¢
obrébki wyfgcznie materiatéw,
ktore s odksztatcalne plastycz-
nie. Poza tym w przypadku niekté-
rych utwardzonych materiatéw
wygniatanie jest mocno utrudnio-
ne albo wrecz niemozliwe. Pod-
czas procesu obrobki wystepuje
zapotrzebowanie na wieksza moc
obrabiarki, co zwieksza koszty
wygniatania. Niezbedne jest takze
stosowanie Srodkéw smarujacych

wykonywania gwintéw wewnetrz-
nych wykorzystuje sie np. gwin-
towniki $lusarskie lub gwinciarki.
Z kolei do nacinania gwintow ze-
wnetrznych przeznaczone sa na-
rzynki $lusarskie, ale takze glowice
gwinciarskie czy specjalne frezy.

W przypadku przemystowego
gwintowania mechanicznego (za-
rowno wewnetrznego, jak i ze-
wnetrznego) stosuje sie réznego
rodzaju maszyny (m.in. tokarki,
frezarki, wiertarki, wiertarko-fre-
zarki, szlifierki do gwintéw). Coraz
czesciej proces gwintowania odhy-
wa sie na obrabiarkach CNC. Za-
pewnia to duzo bardziej precyzyj-
ne gwintowanie i zwieksza plyn-
nosc catego procesu.

| Wybér narzedzia
do gwintowania

Olbrzymi wybor dostepnych na-
rzedzi do gwintowania otwiera
duze mozliwosci przed procesem
gwintowania. Przy wyborze odpo-
wiedniego narzedzia najwazniej-
sze jest jednak dopasowanie go do
obrabianego przedmiotu. Istotne sa
m.in. rodzaj materiatu, mozliwosc¢
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Czy w obszarze narzedzi do gwintowa-
nia obserwujemy jakie$ istotne zmiany
w ostatnich latach?

Rozwéj w ostatnich latach nowych projektow R&D
w koreanskiej firmie YG-1 wskazuje dobitnie na
bardzo istotne zmiany w tym obszarze. Przede
wszystkim zmienia sie podejscie do zastosowa-
nych materiatéw, z ktérych wykonane s gwin-
towniki, i ich geometrii do zastosowania w réz-
nych materiatach.

Nowe gwintowniki serii Synchro TAP lub Prime TAP wykonane sg ze
stali szybkotnacych proszkowych HSS-PM. Stal ta zapewnia duzg
sztywnos¢, wiekszg odpornosé na scieranie, dtuzsza trwato$¢ krawe-
dzi tngcych i kalibrujgcych. Wszystkie te aspekty maja bezposredni
wptyw na zwiekszong trwatos¢ i produktywnos¢ dla obu typéw na-
rzedzi. Gwintowniki te rdznig sie miedzy soba geometrig, powtoka
i zastosowaniem, jednak oba wykonania zapewniajg bardzo wydajne
i trwate narzedzie.

Gwintowniki Synchro pracuja na duzych parametrach predkosci Vc
i obrabiajg stale czarne, stale niestopowe, stale stopowe oraz stale
nierdzewne i kwasoodporne. Natomiast gwintowniki Prime pracuja
troche wolniej, ale sg bardziej uniwersalne w obrabianych materia-
tach. Do stali niestopowych, stopowych i kwasoodpornych nalezy
dodac obrébke aluminium, stopéw aluminium, a takze obrébke ze-
liwa ciggliwego, szarego i sferoidalnego.

Obie serie naszych narzedzi do gwintowania istotnie zmieniaja
podejscie do tego procesu, idac w strone zwiekszania wydajnosci

Andrzej Cieplak,
Product manager
- narzedzia obro-
towe, wiercenie,
gwintowanie

w YG-1 Poland

i produktywnosci.

jego zamocowania, ewentualne
trudno$ci z odprowadzaniem lub
kontrolg wiorow, podatnos¢ na
tamanie widréw, wielkos$¢ partii,
rodzaj gwintu (pojedynczy czy
wielokrotny). Kolejna kwestia to
zarys gwintu, ktéry okresla jego
geometrie: Srednica obrabianego
przedmiotu, kat zarysu, podziatka
i kat pochylenia linii Srubowej.
Zeby uzyska¢ gwinty o wysokiej
jakosci, a jednoczes$nie miec za-
pewniony dobry przebieg obrob-
ki, warto przestrzegac zalecen
dotyczacych wyboru metody i na-
rzedzi.

Proces gwintowania moze by¢
wykonywany zaréwno na nowo-
czesnych wydajnych centrach ob-
rébezych z duzymi predkosciami
skrawania, jak i na maszynach
numerycznych starszego typu
oraz na konwencjonalnych obra-
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biarkach przy nieco nizszych para-
metrach obrobki. Stad tez dobdr
wladciwego narzedzia powinien
by¢ skorelowany z maszyna, na
ktoérej bedzie wykonywane gwin-
towanie.

Przy doborze obrabiarki nato-
miast nalezy zwroci¢ uwage m.in.
na jej stabilnos$¢, moc i moment
obrotowy, doprowadzanie chlodzi-
wa, liczbe dostepnych ustawien
narzedzia, ograniczenia zwigzane
z predkos$cig obrotowg, opcje mo-
cowania i dostepne cykle toczenia
gwintu.

| Gwintowniki specjalne
i uniwersalne

Spora konkurencja w obszarze
narzedzi do gwintowania przekia-
da sie na bogata oferte rynkowa.
Wérod dostepnej oferty mozna zna-

lez¢ zaréwno gwintowniki prze-
znaczone do konkretnych mate-
riatdw, jak i narzedzia duzo bar-
dziej uniwersalne. Mamy gwin-
towniki z prostymi, skretnymi
rowkami wiérowymi i narzedzia
ze sko$ng powierzchnia natarcia,
popychajace widéry do przodu,
a takze tzw. nagniataki. Wyrdz-
niamy tez narzedzia do wykony-
wania gwintéw w otworach prze-
lotowych lub nieprzelotowych,
a takze takie, ktérymi mozna wy-
konac oba te typy gwintow.
Olbrzymi wplyw na przebieg
gwintowania, poza geometrig
narzedzia, ma takze materiat,
z jakiego jest on wykonany.
I wlasnie w tym obszarze zacho-
dza chyba najwieksze zmiany
w ostatnich latach. Rosnace wy-
magania rynkowe, ktore sq zwia-
zane z nowymi rodzajami obra-
bianych materiatow, wymuszaja
takze odpowiednie kroki ze stro-
ny producentéw narzedzi. Uzy-
cie idealnie dopasowanego ma-
teriatu przektada sie na wieksza
wydajnos$¢ procesu i trwatosc
narzedzia. Oba te czynniki sg
niezwykle wazne z punktu wi-
dzenia przedsigbiorcy.
Popularne obecnie stale szyb-
kotnace przekladajq si¢ na mniej-
sze opory skrawania, a przy tym
sg bardziej odporne na zlamanie.
Dostepne sa takze gwintowniki
wykonane ze stali hartowanej,
weglikow (np. zeliwa) czy roz-
nych stopéw (np. stopéw alumi-
nium). Podobna role, jak uzyty do
produkcji narzedzia material,
maja specjalnie zaprojektowane
powtoki narzedziowe. Moga one
zwiekszac¢ wydajno$¢ i trwatos¢
narzedzia, ale takze zapewniac
poprawe innych wybranych pa-
rametrow (np. zwigzanych z pra-
ca w wysokiej temperaturze).
Poniewaz gwintowanie stano-
wi dzi$ wazny etap wielu proce-
sOw obrébczych, mozna sie spo-
dziewac¢ dalszych udoskonalen
w tym zakresie. Z pewnos$cia moz-
na oczekiwac jeszcze bardziej
wydajnych i trwatych narzedzi
do gwintowania, ktére beda mu-
sialy sie mierzy¢ z coraz bardziej
nietypowymi materiatami. MM



