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3.6. Rozwigzywanie probleméw przy gwintowaniu

INFORMACJE TECHNICZNE

Problem: Otwory nagwintowane zbyt luzne (cze$¢ nieprzechodnia sprawdzianu wkreca sie bardzo gteboko)

Niewfasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu
i obrabianego materiatu.

Zastosowaé gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujgcy sie w katalogu.

Zbyt wysoka predko$¢ gwintowania.

Zmniejszy¢ predko$¢ gwintowania.
Zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.

Zimne naklejanie sie¢ materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowac¢ gwintownik pokryty.

Zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.
Usunagé w gwintowniku zatarte zwoje.

Zapychanie rowkéw wiérowych.

Zastosowac¢ gwintownik z inng geometrig rowkow (kat).
Mozliwa koniecznosé zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Zadzior szlifierski.

Usung¢ zadzior szczotkg druciang.

Niewtasciwe zamocowanie lub umiejscowienie czesci obrabiane;j.

Niewtasciwy posuw gwintownika.

Zastosowaé uchwyt gwintownika z kompensacjg poosiowg
i promieniows.
Wyosiowaé i zamocowac precyzyjnie element obrabiany.

Gwintowa¢ z kontrolowanym posuwem.
Sprawdzi¢ parametry maszyny CNC (program).
Sprawdzi¢ luz $ruby pociggowe;.

Zastosowac oprawke kompensacyjna.

Problem: Otwory nagwintowane luzne (cze$¢ nieprzechodnia sprawdzianu wkreca sig)

Zbyt wysoka tolerancja zastosowanego gwintownika w stosunku
do wymaganej klasy gwintu.

Niewtasciwie wykonane ostrzenie gwintownika.

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac si¢ z doradcag.

Ostrzenie gwintownika wymaga, zeby wszystkie szlifowane
powierzchnie miaty zachowang geometrie nadang przez
producenta.

Skontaktowac sie z doradcg w celu uzyskania instrukcji.

Problem: Nagwintowany otwor jest zbyt ciasny (strona przechodnia nie chce sie wkreci¢, lub podczas wkrecania

zakleszcza sie).

Wybrany gwintownik ma geometrie nie pozwalajgcg na wielokrotne
przeostrzenie.

Ograniczy¢ liczbe przeostrzen gwintownika.
Zastosowac nowy gwintownik.

Czes¢ powierzchni gwintownika nie zostata odnowiona podczas
ostrzenia.

Niewfasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

Ponownie ostrzy¢ gwintownik.
Zastosowa¢ nowy gwintownik.

Zastosowac gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujaca sie w katalogu.

Zastosowany gwintownik ma zbyt maty wymiar
nominalny (tolerancje).

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Problem: Otwory nagwintowane rozszerzone u wejscia gwintu (pierwsze zwoje gwintu nadwymiarowe)

Zbyt wysoka tolerancja zastosowanego gwintownika w stosunku
do obrabianego otworu.

Niewtasciwie wykonane ostrzenie gwintownika.

Problem: Krotka zywotno$¢ gwintownika

Wszystkie przyczyny wymienione w nastepnej tabeli ,chropowaty
i poszarpany gwint ,,.

Sprawdzi¢ opis na gwintowniku i ustali¢ czy jest dostosowany
do wykonania wymaganej klasy gwintu.
W razie watpliwosci skontaktowac si¢ z doradca.

Ostrzenie gwintownika wymaga, zeby wszystkie szlifowane
powierzchnie miaty zachowana geometrie nadang przez
producenta.

Skontaktowac sie z doradcg w celu uzyskania instrukcji.

Przeczytac¢ informacje z nastepnej tabeli.

Utrata twardo$ci gwintownika przez przegrzanie podczas ostrzenia.

Zmieni¢ charakterystyke Sciernicy.
Zastosowac chtodziwo podczas ostrzenia.

Utrata wtasciwosci pokrycia po ostrzeniu gwintownika.

Repokrycie gwintownika.
Sprawdzi¢ cechy zastosowanej powtoki i jej uzyteczno$é
dla obrobki materiatu gwintowanego.

Gwintowanie otworu utwardzonego na skutek procesu wiercenia.

Wymienia¢ lub czesciej przeostrza¢ wiertto pod gwint.
Sprawdzi¢ predkos$¢ i posuw wiertta w czasie wiercenia.
Wyzarzy¢ element przed gwintowaniem.
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Problem: Uszkodzenie ostrza gwintownika

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

INFORMACJE TECHNICZNE

Zastosowac gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujgca sie w katalogu.

Rozmiar wiertta zbyt maty.

Zastosowac¢ wtasciwe wiertto pod gwint.

Sprawdzi¢ wymiar wiertta w katalogu (uwaga wymiary sg inne
dla gwintownikéw i dla wygniatakow).

W razie watpliwosci skontaktowac sie z doradca.

Zbyt ptytki otwér pod gwint.

Sprawdzi¢ gteboko$¢ wywierconego otworu (wiertto podczas
pracy mogto si¢ wsung¢ w oprawke).

Brak otworu pod gwint.

Zapychanie rowkéw wiérowych.

Sprawdzi¢ czy otwor istnieje w rzeczywistosci (czesty problem
w automatycznych liniach produkcyjnych lub wielowrzecionowych
centrach obrébczych).

Zastosowac¢ gwintownik z inng geometrig rowkéw (kat).
Mozliwa konieczno$¢ zastosowania gwintownikédw kompletowych.

Naklejanie sie materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowac¢ gwintownik pokryty.

Zwigkszy¢ ilos¢ chtodziwa/srodka smarujgcego.
Usung¢ w gwintowniku zatarte zwoje.

Przecigzenie zgb6éw na nakroju gwintownika.

Zastosowac¢ gwintownik z dtuzszym nakrojem.
Zastosowac¢ gwintownik z wiekszg liczbg zebéw w celu
roztozenia obcigzenia na nakroju.

Niewtasciwe zamocowanie lub umiejscowienie czgsci obrabiane;.

Zastosowac uchwyt gwintownika z kompensacjg poosiowg
i promieniowa.
Wyosiowa¢ i zamocowac precyzyjnie element obrabiany.

Uderzanie gwintownika o dno otworu.

Zastosowac oprawke z kompensacjg dtugosci i sprzegtem
przecigzeniowym.

Gwintowanie materiatéw twardych i o wysokiej wytrzymatosci
na rozcigganie.

Niewtasciwy gwintownik dla wykonywanego gwintu i obrabianego
materiatu.

Sprawdzi¢ poprawno$¢ doboru gwintownika.
Gwintowniki HSSE-PM i VHM mogg sie okaza¢ witasciwsze
niz HSSE.

Problem: Po gwintowaniu pozostaje chropowaty i poszarpany gwint

Zastosowac¢ gwintownik przeznaczony do typu otworu
gwintowanego i rodzaju materiatu zgodnie z tabelg doboru
znajdujacy sie w katalogu.

Zbyt wysoka lub zbyt niska predkosé gwintowania.

Dostosowa¢ predko$¢ gwintowania.
Zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujacego
dla zabezpieczenia skutkéw zmiany predkosci.

Naklejanie sie materiatu na flankach gwintownika.

Wymieni¢ narzedzie na nowe.

Zastosowac¢ gwintownik pokryty.

Zwiekszy¢ ilos¢ chtodziwa/$rodka smarujgcego.
Usunagé w gwintowniku zatarte zwoje.

Zapychanie rowkéw wiérowych.

Zastosowac¢ gwintownik z inng geometrig rowkéw (kat).
Mozliwa koniecznos$é zastosowania gwintownikéw kompletowych.

Zadzior szlifierski.

Usung¢ zadzior szczotkg druciang.

Rozmiar wiertta zbyt maty.

Zastosowaé wtasciwe wiertto pod gwint.

Sprawdzi¢ wymiar wiertta w katalogu (uwaga wymiary sg inne
dla gwintownikéw i dla wygniatakéw).

W razie watpliwosci skontaktowac¢ sig z doradca.

Niewfasciwe chtodzenie lub smarowanie podczas obrébki.

Dobra¢ chtodziwo zgodnie z zaleceniami w katalogu.
Stosowac¢ wiasciwg ilos¢ chtodziwa.

Przecigzenie narzedzia spowodowane skokiem gwintu,
twardoscig materiatu lub krétkim nakrojem.

Zastosowa¢ komplet gwintownikow.



