- m Narzedzia skladane profilowane z wymiennymi plytkami

Rozwiazanie dla implantéw z duzymi tbami Srub!

Przy obrébce gwintowanych implantéw technika tuszczenia gwintéw firmy Schwanog jest sprawdzonym rozwigzaniem
gwarantujgcym niezawodnos$¢ procesowq. Gtebokos¢ skrawania ptytek gwintujgcych wynosi zazwyczaj ok. 3,5 mm.
Oznacza to, ze w przypadku materiatu pretowego o $rednicy 12,0 mm mozliwe jest skrawanie rdzenia Sruby do $rednicy
5,0 mm. Coraz czesciej pojawiajg sie obecnie na rynku implanty z bardzo duzym tbem o skomplikowanym ksztatcie i
stosunkowo bardzo matym gwintem do scalania koSci.

Toczenie wstepne srednicy
B Wykonczenie gwintu

Wyzwanie:

W podanym przyktadzie teb implantu ma Srednice zewnetrzng 11,8 mm i Srednice rdzenia na gwincie & 2,853 mm.
Gtebokos¢ skrawania wynosi wtedy - przy Srednicy obrabianego surowca 12,0 mm - 4,573 mm, umozliwiajgc tym samym
obrobke ponizej obwigzujgcej dotychczas skrawalnej Srednicy rdzenia Sruby.

Rozwigzanie:

Wyzwaniem technicznym byto uzyskanie tej gteboko$ci skrawania przy uzyciu pierscienia gwintujgcego pasujgcego do
istniejgcej tuszczarki gwintow. Konstruktorzy firmy Schwanog znaleZli rozwigzanie polegajace na rozmieszczeniu ptytek
gwintujacych na dwdch roznych okregach skrawania. W ten sposob 3 z szesciu ptytek stosuje sie do tuszczenia surowca
do zdefiniowanej Srednicy wstepnej, a trzy pozostate ptytki stuzg do obrobki wykanczajacej, w toku ktorej uzyskuje sie
ostateczng Srednice zewnetrzng i Srednice rdzenia.

Wykorzystaj nasz potencjat. Czekamy na Twoje wyzwania!



