Technologia obrébki

kLuszczenie gwintow
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Obnizenie kosztow:

Obroébka za pomoca tuszczenia gwintow!

Tz

Zastosowanie najnowszej technologii
witasnie w takich dziedzinach jak mi-
krochirurgia czy chirurgia ortopedy-
Cznawymaga najwyzszej precyzjii
diugoletniej wytrzymatosci. Schwanog
jako firma specjalizujgca sie w syste-
mach narzedzi z ptytkami wymiennymi
z twardego stopu oraz HSS poszukuje
ciagle nowych rozwigzan dla tych
specjalistycznych zastosowan.

Na przyktadzie tuszczenia gwintu
mozna zaobserwowag, jak przy po-
mocy wiasciwego narzedzia udaje sie
pracowac niezwykle precyzyjnie - tak
jak w przypadku srub - do taczenia
kosci, wykonanych z tytanu - przy jed-
noczesnym obnizeniu kosztow.

W ostatnich latach wzrasta zapotrzebo-
wanie na implanty, takie jak na przykfad
Sruby do tgczenia kosci czy mosty,
zaréwno w chirurgi ogolnej jak rowniez
stomatologicznej. Ze wzgledu na
bezpieczenstwo pacjenta uzywane w tym
celu czesci sg najczesciej wykonane ze
stali nierdzewnej lub tytanu. Zwigzane z
tym normy, oraz zastosowanie implan-
tatobw muszg spetnia¢ najwyzsze normy.

Schwanog system WEP

Schwanog jako firma specjalizujaca sie w
systemach narzedzi profilowanych wymi-
ennych rozpoznata bardzo szybko
rosnace zapotrzebowanie narynku i wraz
z linig produktéw WEP celuje w rosnace
zapotrzebowanie natuszczenie gwintow.
Duzg zaletg tuszczenia gwintow z syste-
mem WEP firmy Schwanog sg wymienne
ptyty. Zapewnia to zaréwno niezywkitg
precyzje jak rowniez obnizenie kosztéw
przy wymianie narzedzi.

Zardwno tuszczenie gwintow
zewnetrznych jak réwniez wewnetrznych
moze by¢ przeprowadzone z takg samag
korzyscig. W przypadku gwintéw
zewnetrznych - jak na przyktad $rub do
taczenia kosci- obrobka wykonywana jest
przy pomocy uchwytu z piecioma
ptytkami WEP do gwintéw . Cato$ciowa
gtebokos$¢ gwintu uzyskiwana jest w trak-
cie jednej fazy

produkciji.

o Narzedzie do tuszczenia gwintéw monto-
wane jest przed czotem detalu obrabia-
nego i obraca sie z duzg predkoscia.

o Wrzeciono tokarki natomiast obraca sie
powoli, ajczesciej w tym samym kierunku.

tuszczenie gwintow srub

o Detal obrabiany zostaje wprowadzony
w uchwyt narzedzi. W momencie
uzyskania odpowiedniej dtugosci
gwintu wrzeciono do tuszczenia
gwintow zaczyna cofac sie radialnie a
przedmiot obrabiany osiowo. Dtugosc¢
gwintu uzalezniona jest od rodzaju
uchwytu do tuszczenia gwintow.

Podsumowujac - fuszczenie gwintéw
systemem WEP firmy Schwanog

w poréwnaniu do innych metod

ma trzy podstawowe zalety:

o Duza ekonomicznos¢ dzieki
szybkiej wymianie ptyt narzedzi

o Wyrazne wydtuzenie zywotnosci
narzedzia

o Obnizka kosztéw dzieki braku
koniecznosci przeprowadzania
poprawek i skréocenie okresu
przygotowawczego

Schwanog system WEP ze Srubg



Narzedzie firmy Schwanog do tuszczenia gwintéw montowane
jest przed detalem obrabianym i obraca sie z duza predkoscia.
Wrzeciono tokarki z detalem obrabianym obraca sie powoli w

tym samym kierunku.

Rozpoczyna sie tuszczenie gwintu. Gwint tworzony jest
poprzez ruch rotacyjny osi C oraz ruch wzdtuz osi Z, przy
czym tylko jedno ostrze narzedzia do tuszczenia gwintow
firmy Schwanog jest w uzyciu.

Okreslona dtugo$¢ gwintu jest osiagnieta. Narzedzie do
tuszczenia gwintdw powraca najpierw poruszajac sie radialnie a
nastepnie wzdtuz osi.
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Wymieniamy systemowo.
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Toczenie ksztattow Toczenie ksztattow Toczenie ksztattow Wytaczaki Wiertta ksztafttowe z
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