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Kolejnym celem rozwojowym firmy FANAR jest
wdrozenie innowacyjnej technologii produkcji mikro-
gwintownikéw M1,6 + M2,6, odpowiadajgcej standardom
najlepszych swiatowych producentéw i wysokim
oczekiwaniom nowoczesnego przemystu precyzyjnego.

Firma zakonczyta juz pierwszy etap wdrazania generaciji G2,
wprowadzajgc do oferty gwintowniki M2 i M2,5 mm, do
gwintowania w otworach przelotowych i nieprzelotowych, w
réznych materiatach.

Mikrogwintowniki majg szerokie zastosowanie w mikro-
chirurgii, elektronice w przemysle lotniczym i zbrojeniowym;
sg bardzo pozadane, jesli spetniajg wymogi wysokiej pre-
precyzjiistabilnej trwatosci.

G2 — nowa technologia produkcji mikrogwintownikéw

Wdrozenie poprzedzono r6znymi badaniami podobnych
narzedzi, analizami kilku wariantéw technologii, inwes-
tycjami w najnowoczes$niejsze szlifierki specjalne oraz
precyzyjny sprzet pomiarowy. Inzynierowie z firmy FANAR
opracowali efektywng technologie oraz oprzyrzgdowanie
maszyn zapewniajgce ich wysokg i stabilng jakosc.

Mikrogwintowniki generacji G2 sg wykonane:

* ze stali szybkotngcej proszkowej HSS-PM o wysokiej cia-
gliwosci i odpornosci na Scieranie,

* na szlifierkach 5-osiowych CNC zapewniajgcych powta-
rzalng geometrie ostrza i eliminujgcych ryzyko
przypalen szlifierskich,

* na nowoczesnych urzgdzeniach dogtadzajgcych ksztat-
tujgcych specjalng mikrogeometrie,

* z powtokami PVD firmy Oerlikon Balzers,
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» z zachowaniem procedur zarzgdzania jakoscig na
kazdym etapie wytwarzania
* w wykonaniu:

B — do otworéw

" R40 — do otworéw
przelotowych 7

nie przelotowych

Gwintowniki DIN-371 M2 i M2,5

Rodzina 800 —do obrobki materiatow|iBl (R,<800 Mpa)
—

Wykonanie B — do otworow przelotowych

e S —)

Wykonanie R40 — do otwordw nieprzelotowych

Rodzina INOX — do obrobki materiatow Bl M

Wykonanie B — OX

Wykonanie R40 — OX

2 W ——
Wykonanie B — TiN
SN ST ]

Wykonanie R40 — TiN

Rodzina FAN do obrobki materiatow [iBll M I[N
(R,< 1200 MPa)

R
Wykonanie B — TiCN

s

Wykonanie R40 — TiCN

Warunki uzytkowania

Mikrogwintowniki M2 ze wzgledu na mate wymiary, bardzo
maty przekrdj rdzenia gwintu oraz ryzyko karbu rzezby
gwintu wymagajg starannego wspétosiowego
zamocowania gwintownika i precyzyjnego ustawienia
otworu gwintowanego wzgledem gwintownika. Roéwnie
wazne jest rozpoczynanie gwintowania, chtodzenie i sma-
rowanie, odprowadzanie wi6rOw oraz oczyszczenie
gwintownika przed kolejnym gwintowaniem.



Préby praca

Gwintowniki M2 i M2,5 poddano badaniom poréwnawczym z po-
dobnymi narzedziami najlepszych $wiatowych producentéw.
Wyniki badan przedstawiono na ponizszych wykresach.

Materiat obrabiany: C45
V. =10 m/min
Obrabiarka: VF-1 CNC
Chtodziwo: emulsja 10%
Oprawka:
R-OGK-ISO40/FZ19
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Poréwnanie zywotnosci gwintownika M2 DIN-371 B 800

Materiat obrabiany: C45
V. =10 m/min
Obrabiarka: VF-1 CNC
Chtodziwo: emulsja 10%
Oprawka:
R-OGK-ISO40/FZ19
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Porownanie zywotnosci gwintownika M2 DIN-371 C R40 800

Mocowanie mikrogwintownikow

W celu uzyskania najlepszych wynikbw gwintowania na
maszynach numerycznych firma FANAR wprowadzita do
oferty nowoczesng oprawke OGSS do synchronicznego gwin-
towania gwintownikami M2 i M2,5 z kompensacjg osiowg 0,5
mm oraz chwytem HSK 50; 63; lub SK-40; 50. Gwintownik
mocowany jestw tulejce ER- GB-16 2 2,8 mm.

W dotychczasowej ofercie firma FANAR posiada réwniez
oprawki OGK z kompensacjg, z zabierakami szybko-
wymiennymi ze sprzegtem przecigzeniowym lub bez.

HSK 50 ISO 40

Oprawki do gwintowania ,Soft synchro”

Wiercenie otworéw pod gwinty M2i M2,5

Firma FANAR dysponuje réwniez ofertg mikrowiertet HSSE
i VHM do wiercenia otworéw poprzedzajgcego gwintowanie
mikrogwintownikami M2iM2,5 mm.

Wiertta stalowe DIN 338 HSSE:

Wykonanie bez pokrycia
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O $rednicach: @ 1,6 mm dla gwintu M2, @ 2,05 mm dla
gwintu M2,5.

Plany na przyszios¢

Drugi etap wdrozenia generacji @& obejmuije:

« uruchomienie produkcji gwintownikdéw o wymiarze M1,6 mm,

* uruchomienie produkcji wygniatakow M2 + M2,6,

* uzupetnienie oferty gwintownikéw o gwinty M2,2; M2,3;
M2,6 mm w réznych odmianach.

Wykonanie wysokiej jakosci gwintownika M1,6 mm oraz
odpowiednich wygniatakow WGN jest szczegolnie
trudnym wyzwaniem. Daje jednak szanse na podnoszenie
jakosci polskiej marki FANAR.

Caly plan wdrozenia mikrogwintownikow M1,6 + M2,6
generacji @2 zakonczony bedzie wydaniem katalogu
MIKROGWINTOWANIE, zapewnieniem sktadow maga-
zynowych tych narzedzi oraz serwisu Swiadczonego przez
doradcow firmy i krajowg sie¢ autoryzowanych dystry-
butoréw FANAR.
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