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NOWE WYKONANIA
GWINTOWNIKOW COMBO

Firma YG-1 LCo Ltd z Korei Potudniowej znalazta rozwigzanie zapobiegajace zbyt szybkiemu zagtebianiu
sie¢ gwintownika w gwintowany otwér. Opatentowane gwintowniki COMBO - z luka wiérowa skretng do
otworéw Slepych, jak i ze skosna powierzchnia natarcia do otworéw przelotowych - stuza do rozwiaza-
nia problemu za pomoca specjalnej geometrii gwintu. Ta specjalna geometria gwintu dziata jak hamulec,
zapobiegajac zbyt duzemu posuwowi gwintownika, a w zwiazku z tym powstawaniu za duzego gwintu.
Dlatego rozwiazuje problemy z wykonaniem za duzego gwintu.

Specjalne wykonanie gwintownikéw COMBO pozwala na zastosowanie zwiekszonego kata przytozenia oraz
przyczynia sie do zmniejszenia momentu skrecajgcego narzedzie, zapotrzebowania na moc przy gwintowaniu
oraz tarcia. Nacinanie gwintu jest fatwiejsze i bardziej ptynne, przy lepszej ewakuacji wiéréw. Specjalna geometria
gwintownika powoduje kompensacje sit, ograniczajac zuzycie gwintownika, i zwieksza jego trwatosc. Stosowanie
nowych wykonan gwintownikéw COMBO pozwala zmniejszy¢ zapasy narzedzi do obrobki wiekszego zakresu
materiatow (stale weglowe, stale stopowe, stale kwasoodporne, stale narzgdziowe itp.).

Nowe wykonanie gwintownikéw COMBO-TiN ma powtoke (azotek
tytanu), ktéra zapewnia skuteczng ochrone przed tarciem i sprawnie i .
odprowadza ciepto z krawedzi tngcych. Powtoka ta zapewnia wzrost ' B
trwatosci gwintownikéw oraz poprawia parametry skrawania.

Nowe gwintowniki COMBO-TiN produkowane sg ze skretng lukg wid-
rowg oraz skosng powierzchnig natarcia dla nastepujgcych rodzajow A
gwintu: L
e gwintéw metrycznych z normalng podziatkg gwintu (M), .
e gwintéw metrycznych z drobnozwojng podziatkg gwintu (MF),

e gwintéw calowych z normalng podziatkg gwintu (UNC),
e gwintéw calowych z drobnozwojng podziatkg gwintu (UNF).

Nastepnym nowym wykonaniem gwintownikow dla tej grupy jest
COMBO-IC, ktéry ma doprowadzenie chtodzenia przez gwintownik do q ]-
przestrzeni obrobkowej. Gwintownik w wykonaniu ze skosng powierzch- 3
nig natarcia ma chtodzenie wewnetrzne z doprowadzeniem chfodziwa
na ostrza skrawajgce.

Gwintowniki w wykonaniu z lukg widrowg skretng majg centralne | | "
doprowadzenie chfodziwa do przestrzeni obrobkowej. Chtodzenie jest Jr_ I i -
podawane od czofta gwintownika, ktére odbijajgc sie od dna otworu
gwintowanego, przemieszcza sie zgodnie z kierunkiem przesuwania sie [ I I
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wioréw. Takie wykonanie gwintownika pozwala dokfadnie doprowadzic¢ | I o
ciecz chtodzgco-smarujgcg do przestrzeni obrobkowej oraz usprawnia
odprowadzenie wiérow.




Kolejnym nowym wykonaniem gwintownikéw dla tej gru-
py jest wersja COMBO-Lang. Gwintowniki z luka wiérowg
skretng oraz ze skosng powierzchnig natarcia, ktére majg
wydtuzone czesci chwytowe.

Nastepnym nowym wykonaniem sg gwintowniki COMBO-VA.
Maijg one potgczone geometrie narzedzi. Geometria COMBO zapobiega
zbyt duzemu posuwowi gwintownika podczas gwintowania, a w zwigzku

z tym — rozbijaniu gwintu. Geometria VA umozliwia zastosowanie gwin-
townikéw do obrébki stali nierdzewnych i kwasoodpornych. Specjalne
geometrie gwintownika powodujg kompensacje sit podczas skrawania,
zmniejszajgc tym samym zuzycie gwintownika.

Dodatkowo gwintowniki do wymiaru M12 wigcznie wykonane sg ze
stali proszkowej HSS-PM. Materiat ten zwieksza trwatos¢ i wydajnosé
gwintownika.

Gwintowniki w wykonaniu COMBO-VA majg warstwe VAP, ktéra
znacznie redukuje sktonnos¢ przyklejania sie wiérow do ostrzy i opty-
malizuje odprowadzenie widréw z przestrzeni obrobkowej.

Ostrza z warstwg waporyzowang sg odpowiednie do obroébki stali
nierdzewnych i kwasoodpornych.

Nowe wykonanie w tej grupie to gwintowniki COMBO-E. Gwintowniki
sg produkowane tylko w wersji z lukg wiérowg skretng. Majg krotki nakroj
typu ,E” o dlugosci 1,5-2 podziatek gwintu. Tak krotki nakréj umozliwia wy-
konanie petnego zarysu gwintu prawie do samego dna otworu. Zastoso-
wana geometria COMBO, powodujgca kompensacije sit podczas skrawa- m
nia, daje pozytywne efekty podczas gwintowania gwintownikiem z krotkim
nakrojem. Te pozytywne efekty podczas pracy gwintownika w potgczeniu _@W} —
z krotkim nakrojem pomagajg narzedziu dobrze i trwale pracowac. ;

NOWE GWINTOWNIKI VHM

Firma YG-1 LCo Ltd z Korei Potudniowej rozpoczeta produkcje zupetnie nowej grupy gwintownikéw maszy-
nowych do pracy w materiatach twardych w przedziale twardosci 50+60 HRC. Narzedzia te sq wykonane
zmonolitu weglika spiekanego. Wykonanie gwintownikéw z VHM daje niezwykle mocne, sztywne i doktadne
narzedzia. Cata geometria gwintownika jest podporzadkowana jak najlepszej pracy, w ciezkiej obrobce
w materiatach twardych.

Dla wzmocnienia gwintownika narzedzia te sg produkowane tylko

z lukg wiérowg prostg. Dodatkowo grupa ta jest produkowana w dwéch ————
dtugos$ciach nakroju: M T0997 SERIES

e nakroj typu ,C” o dtugosci 2+3 podziatek gwintu,

e nakroj typu ,D” o dtugosci 3,5+5 podziatek gwintu. — = =
Gwintowniki majg powtoke TiCN (wegloazotek tytanu), ktora poprzez m Toggg SERIES

odprowadzanie ciepta i utrzymywanie ostrych krawedzi thgcych zna-

czgco pomaga gwintownikowi w obrobce materiatéw zahartowanych.

Gwintowniki produkowane sg w wymiarach M3+M20 z podziatkami nor- 4. -

malnymi dla gwintéw metrycznych.

Sosnowiec, . Zapraszamy do odwiedzenia naszego stoiska,
pawilon: A tki * t

stoisko: 101 wszystkie asortymenty,
ZAPRASZAMY! jakie pojawity sie w tym roku jako nowosci.




