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FAI'I A’ Gwintowanie na obrabiarkach CNC
innowacyjnosc i precyzja gWintownikami S-NC

Wspolczesne obrabiarki sterowane numerycznie, a szczegolnie centra obrébkowe, zapewniaja mozliwosé
wyboru réznych metod gwintowania oraz uzyskanie wysokiej predkosci i wydajnosci obroébki.

Wybor optymalnej metody gwintowania i optymalnych
parametréw obrobki wynika z uwarunkowan technicz-
nych, z ktérych najwazniejsze to zapewnienie sztywnosci
uktadu: obrabiarka — uchwyt — przedmiot — narzedzie,
a takze ze wzgledéw ekonomicznych (przede wszystkim
z koniecznosci minimalizacji kosztow wytwarzania). Fab-
ryka Narzedzi FANAR SA systematycznie rozszerza swo-
ja oferte narzedzi do gwintéw, majac na wzgledzie do-
stosowanie jej do potrzeb klientow. Oprécz grupy wyro-
boéw o ugruntowanej juz pozycji na rynku (gwintowniki
wysoko wydajne i wygniataki przeznaczone do pracy
na wszelkiego rodzaju obrabiarkach konwencjonalnych)
FANAR w roku 2011 rozszerzy oferte gwintownikow
S-NC przeznaczonych do pracy na obrabiarkach stero-
wanych numerycznie z synchronizacjg ruchow posuwo-
wego i obrotowego wrzeciona.

Rozszerzona oferta gwintownikow S-NC
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Gwintownik B TiCN z rowkami prostymi oraz skosng
powierzchnig natarcia. Przeznaczony do: otworoéw prze-
lotowych 3 x D, materiatéw o wytrzymatosci do 1200 MPa.
Forma nakroju B/4-5 do standardowych zastosowan i od-
prowadzania wioréw do przodu.

Gwintownik R15 TiCN z rowkami skretnymi 15°. Prze-
znaczony do: otwordw nieprzelotowych do 2 x D, materia-
tow o wytrzymatosci do 1200 MPa. Forma nakroju C/2-3
do standardowych zastosowan.

Gwintownik R15-IK HL z rowkami skretnymi 15° oraz
centralnym doprowadzeniem chtodziwa. Przeznaczony
do otwordéw nieprzelotowych do 2x D, duzych predkosci
skrawania, materiatow o wytrzymatosci do 1200 MPa.
Forma nakroju C/2-3 do standardowych zastosowan.

Gwintownik R45 z rowkami skretnymi 45°. Przezna-
czony do otworow nieprzelotowych do 2,5 x D, materiatow
o wytrzymatosci do 800 MPa. Forma nakroju E/1,5-2
do gwintow z krétkim wyjsciem lub forma nakroju C/2-3
do standardowych zastosowan.

Gwintownik R45 TiCN z rowkami skretnymi 45°. Prze-
znaczony do otworéw nieprzelotowych do 2,5x D, mate-
riatbw o wytrzymatosci do 1000 MPa. Forma nakroju
E/1,5-2 do gwintow z krotkim wyjsciem lub forma nakroju
C/2-3 do standardowych zastosowan.

Gwintownik R45-IK HL z rowkami skretnymi 45° oraz
centralnym doprowadzeniem chiodziwa. Przeznaczony do
otworow nieprzelotowych do 3 x D, podwyzszonych predko-
Sci skrawania, materiatdbw o wytrzymatosci do 1000 MPa.
Forma nakroju C/2-3 do standardowych zastosowan.

Przeznaczenie:

Gwintowniki S-NC sg przeznaczone do pracy na ob-
rabiarkach CNC z funkcjg gwintowania synchronicznego
,na sztywno” oraz niepeing synchronizacjg do oprawek
z kompensacjg przesuniecia osiowego (spotykane pod
nazwag soft-synhro), szczegolnie stosowanych na maszy-
nach o mniejszej sztywnosci i niewielkim stopniu zuzycia.

Ndranas’

innowacyjnosc¢ i precyzja

Zakres zastosowan:

¢ stale niestopowe, stale niskostopowe, stale wysoko-
stopowe (wyzarzane, hartowane do 380 HB);

¢ stale automatowe niestopowe i niskostopowe;

stal nierdzewna ferrytyczna / martenzytyczna;
¢ zeliwo sferoidalne, ciagliwe;

¢ stopy miedzi;

¢ stopy aluminium Si<7%.

Wykonanie:

¢ stal szybkotngca proszkowa HSSE-PM;

e powtoki TiCN (zmodyfikowane). Narzedzia z tg
powtfokg majg znakomitg odpornosS¢ na zuzycie. Niski
wspotczynnik tarcia zabezpiecza przed zuzyciem adhe-
zyjnym;

* HL (wysoka twardo$c¢ i odpornos¢ na temperature
powtoki zapewniajg skuteczne zabezpieczenie przed zu-
zyciem krawedzi skrawajgcych; znakomite wia$ciwosci
powtoki w zakresie tarcia i smarowania umozliwiajgq row-
nomierny przeptyw wiérow);

* norma DIN-371, DIN-374, DIN-376;

¢ zakres wymiarowy M4 +M16

(wiekszo$c¢ gwintownikéw dostepna z magazynu).

Przyktad obrobki:

* MATERIAL: Stal niestopowa C45 (1.0503), wyzarza-
na 190HB

* GWINT: M6-6H, gtebokos¢ gwintu: 13 mm

o OTWOR: nieprzelotowy, gteboko$é 17 mm

°* GWINTOWNIK: DIN-371-C M6 6H/ISO2 R45 HSSE-
PM S-NC IK HL ¢ Chtodzenie: emulsja 8% ¢ Predkos¢
skrawania: 50 m/min ¢ Oprawka: OGSS

WYNIK: 4500 otworéw

Korzysci dla uzytkownika:

¢ jedno narzedzie do szerokiej gamy materiatéw
* dobra powtarzalnos¢ wykonywanych gwintéw
brak rozbicia poosiowego

stabilny proces gwintowania

duze predkosci skrawania

zwiekszona zywotnos¢ narzedzi

dobre odprowadzanie widréw
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