SINTEQ

GWINTOWNIKI MASZYNOWE

2300 HV

GIVINTOWNIKI

JEDEN RODZAJ GWINTOWNIKA DO WIELU GATUNKOW MATERIALOW
ORAZ DO OTWOROW PRZELOTOWYCH | NIEPRZELOTOWYCH

WIEKSZE PREDKOSCI GWINTOWANIA

INRCZNIE DEUZSZA ZYWOTNOSC NARZEDZIA

WIEKSZA WYTRZYMALOSC POLACZENIA GWINTOWEGO

BRAK WIOROW | PROBLEMOW Z ICH ODPROWADZENIEM
MOZLIWOSC WYKONYWANIA GLEBOKICH GWINTOW (do 4xD)
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Norma: DIN 371/376, JIS B 60° 2 L1 =
Materiat rdzenia: HSS-Co |—-'NV‘J P
Powloka: TiN laes 7,
Rowki widrowe: Typ: prosto-skosne (| (===
Toé: 3 (4) @‘ A s 3 )
Rodzaj otworu przelotowe ~~RH ai s 3 a
Gtebokos¢ otworu 3xD j | I T
Nakroj: B (4-5P) 3 F HIEE { L Il ; S
Kat nakroju ~8° \ ‘ H i %
Tolerancja: 6H (1S02) S L T L4
Srednica otworu O = Srednica nominalna gwintu — skok 2
M - gwint metryczny standard DIN 371 / DIN 376 JIS - Japan Industrial Standard
D P di O Norma d2 L1 L2 a Norma d2 L1 L2 a
mm mm mm mm mm  mm mm mm mm  mm mm
M2 0.4 2 1.6 DIN 371 2.8 45 8 2.1 JIS (A) 3 40 9 2.5
M3 0.5 3 2.5 DIN 371 3.5 56 10 2.7 JIS (A) 4 46 11 3.2
M4 0.7 4 3.3 DIN 371 4.5 63 12 3.4 JIS (A) 5 52 13 4
M5 0.8 5 4.2 DIN 371 6 70 14 4.9 JIS (A) 5.5 60 16 4.4
M6 1 6 5 DIN 371 6 80 18 4.9 JIS (A) 6 62 19 4.5
M8 1.25 8 6.8 DIN 371 8 90 20 6.2 JIS (B) 6.2 70 22 5
M10 1.5 10 8.5 DIN 371 10 100 20 8.0 JIS (B) 7 75 24 5.5
M12 1.75 12 10.2 DIN 376 9 110 29 7 JIS (B) 8.5 82 29 6.5
M14 2 14 12 DIN 376 11 110 30 9 JIS (B) 10.5 88 30 8
M16 2 16 14 DIN 376 12 110 32 9 JIS (B) 12.5 95 32 10
M18 2.5 18 15.5 DIN 376 14 125 34 11 JIS (B) 14 100 37 11
M20 2.5 20 17.5 DIN 376 16 140 34 12 JIS (B) 15 105 37 12
M22 2.5 22 19.5 DIN 376 18 140 34 14.5 JIS (B) 17 115 38 13
M24 3 24 21 DIN 376 18 160 38 14.5 JIS (B) 19 120 45 15
M27 3 27 24 DIN 376 20 160 38 16 JIS (B) 20 130 45 15
M30 3.5 30 26.5 DIN 376 22 180 45 18 JIS (B) 23 135 48 17
SFT - ; g
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Norma: DIN 371/376,JIS 60" n 2 L1
Materiat rdzenia: HSS-Co @
Powtoka: TiN
Rowki widrowe: Typ: skretne i
Tlos¢: 3 (4) @‘ } s g a
Rodzaj otworu nieprzelotowe | i —_— i
Gtebokos¢ otworu 3xD ' D ]\f =]
Nakroj: C (2-3P), ~15° ;7; ;? 1’ e
Kat pochylenia linii $rubowej R40 (30°-40°) K// ‘e ‘ |12 )
Tolerancja: 6H (1S02) < ool K
Srednica otworu O = Srednica nominalna gwintu — skok
M - gwint metryczny standard DIN 371 / DIN 376 JIS - Japan Industrial Standard
D P di O Norma d2 L1 L2 a Norma d2 L1 L2 a
mm mm mm mm mm  mm mm mm mm  mm mm
M2 0.4 2 1.6 DIN 371 2.8 45 8 2.1 JIS (A) 3 40 9 2.5
M3 0.5 3 2.5 DIN 371 3.5 56 18 2.7 JIS (A) 4 46 5 3.2
M4 0.7 4 3.3 DIN 371 4.5 63 21 3.4 JIS (A) 5 52 7 4
M5 0.8 5 4.2 DIN 371 6 70 25 4.9 JIS (A) 5.5 60 8 4.4
M6 1 6 5 DIN 371 6 80 30 4.9 JIS (A) 6 62 10 4.5
M8 1.25 8 6.8 DIN 371 8 90 36 6.2 JIS (B) 6.2 70 13 5
M10 1.5 10 8.5 DIN 371 10 100 39 8.0 JIS (B) 7 75 15 5.5
M12 1.75 12 10.2 DIN 376 9 110 18 7 JIS (B) 8.5 82 18 6.5
M14 2 14 12 DIN 376 11 110 20 9 JIS (B) 10.5 88 20 8
M16 2 16 14 DIN 376 12 110 20 9 JIS (B) 12.5 95 20 10
M18 2.5 18 15.5 DIN 376 14 125 25 11 JIS (B) 14 100 25 11
M20 2.5 20 17.5 DIN 376 16 140 25 12 JIS (B) 15 105 25 12
M22 2.5 22 19.5 DIN 376 18 140 25 14.5 JIS (B) 17 115 25 13
M24 3 24 21 DIN 376 18 160 30 14.5 JIS (B) 19 120 30 15
M27 3 27 24 DIN 376 20 160 30 16 JIS (B) 20 130 30 15
M30 3.5 30 26.5 DIN 376 22 180 35 18 JIS (B) 23 135 35 17

W przypadku gwintowania otworow przelotowych gwintownikami do otworow nieprzelotowych (skretnymi) konieczne jest, aby cafa czesc
robocza przeszta przez owor.
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SINTEQ

GWINTOWANIE BEZWIOROWE

ZASTOSOWANIE
Gwintowniki bezwidrowe umozliwiajg wykonywanie gwintdow metodg plastyczng, w materiatach wykazujacych odpowiednig ciggliwosc¢
tj. o wytrzymatosci na rozcigganie do 1200 N/mm?.

KORZYSCI

Dzieki wzmocnieniu formowanego gwintu poprzez zachowanie wewnetrznej struktury materialu oraz jego powierzchniowe utwardzenie,
gwintowniki bezwiérowe zapewniajg zwiekszong wytrzymato$¢ na obcigzenia statyczne o ok. 20% oraz ponad 2-krotnie
wyzszg wytrzymato$¢ na obcigzenia dynamiczne.

Zaokraglony profil gwintu bez krawedzi tngcych, wiekszy przekrdj rdzenia i brak rowkow widrowych, zapewniajg wieksza
sztywno$¢ narzedzia, a dzieki wiekszej $rednicy wymaganej otworu, podczas procesu wystepujg mniejsze naprezenia.
W  konsekwencji w sposéb zwielokrotniony zmniejszona zostaje podatno$¢ na Scieranie i pekniecia, co wydtuza Zzywotno$¢
narzedzia 3-5-krotnie w stosunku do gwintownikéw tradycyjnych. Podsumowujac gwinty wykonywane bezwidrowo wykonuje sie szybciej
i oszczedniej.

Moment gwintowania bezwidrowego zalezy od gatunku obrabianego materiatu, S$rednicy otworu, predkosci obrotowej
oraz warunkow smarowania. W porownaniu do tradycyjnego gwintowania widorowego jest on o okoto 20-30% wiekszy,
jakkolwiek ze wzgledu na stozkowy ksztatt uformowanej podczas termoformowania szyjki, moze sie nawet podwoic.

DLUGOSC GWINTU

Przy zastosowaniu wiertet fazujgcych powierzchnie czotowa otworu grubo$¢ Scianki w miejscu otworu zwieksza sie o ok. 1,5 — 2,5 grubosci
pierwotnej blachy. Z kolei przy zastosowaniu wiertet formujgcych kotnierz wokét otworu, nalezy uwzgledni¢ dodatkowo wyptywke o wysokosci
ok. 0,5 grubosci Scianki, co ostatecznie zwieksza dtugo$¢ gwintu do ok. 2-3 grubosci Scianki pierwotne;j.

SREDNICA OTWORU
Przy doborze $rednicy wiertta nalezy wzig¢ pod uwage wymagania co do gwintowania bezwidérowego wg zasady ogoélnej:
Srednica otworu [J = $rednica nominaina gwintu — 0,45 x skok gwintu [Tabela].

SMAROWANIE
Podczas gwintowania bezwidrowego otworow utworzonych metodg termoformowania, zaleca sie aplikowa¢ dawke oleju
dla kazdego otworu osobno.
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Norma: DIN 371/376, JIS c | [0 i L1 B}
Materiat rdzenia: HSS-Co W‘ P,
Powtoka: TiN ' 2-3 | M
Rowki smarne: Typ: proste (== (==

e a7 7Y s ’
Rodzaj otworu przelotowe 8 - & 9

i nieprzelotowe [ i 3 =]
Gtebokosé otworu 3xD ' { =
Nakréj: C (2-3P) = (& * 7 :
Kat nakroju ~15° = g - = - 7
Tolerancja: 6H (IS02) 4 % = r

Srednica otworu O = $rednica nominaina gwintu — 0,45 x skok

M - gwint metryczny standard DIN 371 / DIN 376 JIS - Japan Industrial Standard
D P di O Norma d2 L1 L2 a Norma d2 L1 L2 a
mm mm mm mm mm  mm mm mm mm ~mm  mm
M3 0.5 3 2.7 DIN 371 34 56 18 3.5 JIS (A) 4 46 5 3.2
M4 0.7 4 3.7 DIN 371 4.5 63 21 4.5 JIS (A) 5 52 7 4
M5 0.8 5 4.5 DIN 371 6 70 25 6 JIS (A) 5.5 60 8 4.4
M6 1 6 5.3 DIN 371 6 80 30 4.9 JIS (A) 6 62 10 4.5
M8 1.25 8 7.3 DIN 371 8 90 35 6.2 JIS (B) 6.2 70 13 5
M10 1.5 10 9.2 DIN 371 10 100 39 8 JIS (B) 7 75 15 5.5
M12 1.75 12 10.9 DIN 376 9 110 17 7 JIS (B) 8.5 82 18 6.5
M14 2 14 13.0 DIN 376 11 110 20 9 JIS (B) 10.5 88 20 8
M16 2 16 14.8 DIN 376 12 110 20 9 JIS (B) 12.5 95 20 10
M18 2.5 18 16.7 DIN 376 14 124 20 11 JIS (B) 14 100 25 11
M20 2.5 20 18.7 DIN 376 16 140 20 12 JIS (B) 15 105 25 12
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PA“AM E“w GWI “ann“m prI:Ite Prostz?s.ll-(oéne skfz-trne bezvl\\:i%:owe
| Materia | Predkos¢ skrawania [m/min] |

Stale konstrukcyjne weglowe C<0.25% 6-10 10-20 8-15 8-15
C=0.25-0.45% 5-9 8-14 6-12 7-12
C>0.45% 5-8 8-12 5-10 5-10
Stale stopowe 5-8 7-10 5-10 5-10
Stale ulepszane cieplnie 20-45 HRc 3-6 4-7 3-5 -
Stale nierdzewne 3-7 4-9 3-8 6-15
Stal narzedziowe 5-9 6-10 5-8 -
Staliwa 6-10 8-13 6-10 -
Zeliwa szare 12-17 - - -
Zeliwa ciagliwe 5-8 5-10 5-10 -
Stopy miedzi 7-11 8-13 8-12 25-35
Mosigdze 10-20 13-25 11-22 25-35
Brazy 8-15 10-18 8-15 25-35
Aluminium kute 15-20 20-25 15-25 25-35
Aluminium odlewy 10-20 12-24 11-22 15-25
Stopy magnezu 7-15 10-20 7-15 -
Stopy cynku 7-15 10-20 7-15 15-25
Stopy tytanu = 6-9 6-9 =
Stopy niklu - 3-6 3-6 -
Tworzywa sztuczne 10-15 12-18 11-17 -

Wyzsze wartosci zakresow predkosci dla optymalnych warunkow obrdbki i plytkich otwordw. Gdy obrabialnos¢ materiatu jest nieznana, nalezy
zaczac od nizszych wartosci i w razie mozliwosci zwiekszac, Zdarza sie, ze przy gwintowaniu niektorych materiatow w zalecanych zakresach
predkosci wystepuja tzw. "dziury ", gdzie gwintowanie nie przebiega wiasciwie. NaleZy wtedy nieznacznie zmniejszyc lub zwiekszyc predkosc.
Przy gwintowniku skretnym, gdy widry owijaja sie wokdt gwintownika — predkosc za wysoka, a gdy sie "ktada " — za niska.

Predkoé¢ obrotowa: Predkos$¢ gwintowania:
n = (1000 x v.) / (Ttx Dc) [obr / min] Ve = (Ttx D x n) / 1000 [m/min]
— predkos$¢ gwintowania [m/min] n x P = F [Predkos¢ obrotowa] x [skok gwintu] = [posuw]

D, — $rednica nominalna gwintownika [mm]

HT - proste POT - prosto-skosne SFT - skrelne
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Rowki widrowe proste Rowki wiérowe proste Rowki widrowe $rubowe prawoskretne
- nie przenoszace widrow ze sko$ng krawedzig natarcia

- odprowadzajgce widry w strone uchwytu
— odprowadzajace widry w kierunku posuwu  Umozliwiajg gwintowanie plytkich otwordw
ze zredukowanym momentem do dna

Zmniejszony moment gwintowania
Wzmocniony rdzen dzieki ptytszym rowkom

|

Zalecane do otworéw przelotowych Zalecane do otworéw przelotowych Zalecane do otwordw nieprzelotowych
w materiatach dajgcych krotkie widry. dowolnej gtebokosci w materiatach w materiatach dajacych srednie
Opcjonalnie do krétkich gwintow dajacych $rednie i dtugie wiory. i dtugie widry.
w otworach nieprzelotowych Opcjonalnie do otwordw przelotowych
w materiatach dajacych krotkie widry Umozliwiajg gwintowanie ze zwiekszonymi w materiatach tworzacych krétkie wiory.
Do twardych materiatow predko$ciami

DIN 371 (M2-M10) JIS-A (M2-M6) wzmocniony

DIN 376 (M12-M36) JIS-B (M8-M36) przelotowy

4 © Copyright by SINTEQ A.D. 2018



SINTEQ

BUDOWA GWINTOWNIKA i
L1 — dhugos¢ catkowita Y ki b_l
L2 — dtugoé¢ robocza 5 3 %l H
| ; Y

|4
dz

L3 — dtugos¢ uzyteczna T
L4 — dhugos¢ nakroju
L — dhugos¢ chwytu kwadratowego Lz L

B e - - ‘

a — szerokos$¢ chwytu kwadratowego I Ls 1

P — skok gwintu L

S — szerokos¢ rowka -

T — szeroko$¢ ostrza

d1 - $rednica zewnetrzna o

d2 - érednica trzpienia : & 7
d3 — $rednica nakroju i \ A
d4 — srednica szyjki '
d5 - érednica rdzenia

o — kat zarysu gwintu

B — kat nakroju (przystawienia) p

& - kat pochylenia linii érubowej T et
yl — kat natarcia

y — kat natarcia linii Srubowej 2y ¢
¢ - kat pochylenia skosnej krawedzi natarcia

A - zatoczenie nakroju I
A1 - zatoczenie Srednicy podziatowej
dm — $rednica podziatowa

di — érednica wewnetrzna 5 t

Kat pochylenia linii Srubowej jest zalezny od ciggliwosci materiatu i dtugosci formujgcych sie widréw. Im bardziej ciggliwy materiat, im
dtuzsze powstajgce wiodry i im dtuzszy gwint tym wiekszy zalecany kat pochylenia linii Srubowej.

Typ Dtugosc Rodzaj Kat Rowki Zastosowanie
nakroju widrowe
A 6-8 P Diugi 5° Proste Krétkie otwory przelotowe
. (Wiekszy moment — wieksze ryzyko pekniecia)
B 3.5-55P Sredni 8° Prosto- Otwory przelotowe w mat. trudno skrawalnych i dajacych
skosne Srednie i dtugie widry lub gteb. otwory nieprzelotowe
C 2-3P Krotki 15° Proste Otwory nieprzelotowe i przelotowe w materiatach dajacych
i i skretne krotkie widry (stopy Al, Zeliwo szare, mosigdz)
D 3,5-5P Sredni 8° Proste Krotkie otwory przelotowe i nieprzelotowe
(i skretne) o diugim wybiegu gwintu
E 1.5-2P Bardzo krotki 23° Proste otwory nieprzelotowe o krétkim wybiegu gwintu (mosigdze —
i skretne dhugie wiory)
F 1-1.5P Ekstremalnie otwory nieprzelotowe o skrajnie krotkim
krotki wybiegu gwintu

Dluzsze nakroje, przez roztozenie sit na wiecej ostrzy, redukujg obcigzenie krawedzi skrawajacych i zwiekszaja moment obrotowy. Dzieki
temu nadaja sie do skrawania materiatdw o wiekszej wytrzymatosci, jednak ze wzgledu na dtuzsza droge przejscia wymagajg dtuzszego
czasu gwintowania. Nie zaleca sie stosowania gwintownikéw o dtugim nakroju (A, B, D, E) do gwintowania otwordéw nieprzelotowych.
Gwintowniki do otworéw nieprzelotowych muszg podczas powrotu odcig¢ podstawe uformowanego widra. Z tego powodu majg mniejsze
katy przytozenia nakroju. W przypadku, gdy zbyt cienki widr bedzie odcinany nakrojem o znacznym kacie przytozenia moze nie odcigc sie,
lecz zawing¢, a nastepnie zakleszczy¢ miedzy gwintownikiem, a obrabianym materiatem, doprowadzajgc do zniszczenia gwintownika.

POWLOKI SPECIALNE

Symbol Nazwa Mikro Wsp. Grubos¢ Maks. Kolor Zastosowanie
twardo tarcia Powtoki temp.
$¢ pracy
HV
0,05
Fe;04 tlenek zelaza 400 0.15 0.6-0.8um 600 °C czarny Miekkie stale niskostopowe, stopy
HV aluminium o niskiej zawartosci Si
TiN azotek tytanu 2300 0.4 1-4 ym 600 °C ztocisto
HV -26Mty Stale tatwo i trudno skrawalne
TiCN weglo azotek tytanu 3000 0.2 1-5 ym 400 °C niebiesko Stale o podwyzszonej twardosci,
HV -szary stopy trudnoscieralne
TiAIN glino azotek tytanu 3200 0.6 1-4 ym 800 °C fioletowo Stale o podwyzszonej twardosci
HV -czarny i stopy trudnoscieralne (na sucho)
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