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Zalety

Neoboss wygniatanie – czyli bezwiórowa obróbka gwintów wewn trznych . ę

Ró nica pomi dzy gwintem wykonanym metod  obórki 
wiórowej i obróbki plastycznej

ż ę ą

Moment obrotowy przy wygniataniu gwintu jest 2,6–6 razy
wi kszy ni  przy obróbce skrawaniem. Jest to uzale nione od
podzia ki gwintu, substancji chodzco smaruj cej i
jakoci powierzchni otworu.

ę ż ż
ł ą

wysoka pr dko  skrawaniaę ść

podwy szona wytrzyma o  gwintu uzyskana prezez ż ł ść
utwardzenie materia u w wyniku zgniotu (oko o 20 % w ł ł
stosunku do nacinanego gwintu)

mo liwo  wykonywania gwintów o w skiej tolerancjiż ść ą

mo liwo  wygniatanie gwintu w g bokich otworach, zeż ść łę
wzgl du na brak problemów z odprowadzeniem wiórówę

du a odporno  na z amanież ść ł

brak problemu ostrzenia narz dziaę

rzadsza wymiana narz dziaę

Wygniataki gwintu coraz cz ciej znajduj  zastosowanie. ęś ą
Dzi ki lepszym materia om, optymalnym warstwom ultra ę ł
twardym, a przede wszystkim udoskonalonej geometrii 
narz dzia i technologii wytwarzania, wygniataki gwintu ę
cechuje wysoka trwa o  oraz niezawodno .ł ść ść

Zastosowanie wynika z okre lonych w a ciwo ci obra-ś ł ś ś
bianych materia ów. Decyduje dobra odkszta calno  ł ł ść
plastyczna na zimno i w a ciwo ci odka smaruj cego.ł ś ś śr ą

Materia y spe niaj ce wymagania:ł ł ą

stale o minimalnym wspó czynniku wyd u enia od 8 %ł ł ż
i wytrzyma oci na rozci ganie do 1400 N/mm2.ł ą

stale nierdzewne i kwasoodporne

aluminium i stopy aluminium o zawarto ci Si do 10 %ś

stopy cynku i metale kolorowe

ł
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Dostarczane narz dzia s  dostarczane w wersji wg DIN 371
i DIN 376.

ę ą

Pr dko  skrawania przy obróbce gwintów w stali dla ę ść
wygniataka pokrywanego warstw  ultra tward  powinna ą ą
wynosi  vc = 20–30 m/min.ć

W przypadaku aluminium i stopów miedzi, zalecamy 
pr dko  skrawania vc = 30–40 m/min.ę ść

Srednica otworu jest decyduj cym parametrem w procesieą
wygniatanie gwintu. Tolerancja wykonania rednicy otworu wś
przypadku wygniatania gwintu jest mniejsza ni w dla otworów
wykonywanych metod  skrawania. Tolerancje s  okre lone wą ą ś
normie DIN 13, cz  50.ęść

Mo liwo  wykonywania gwintów o podziace do 3 mm.ż ść
G boko  wykonywanych gwintów uzale niona jest wymiaramiłę ść ż
wygniataka gwintu i w a ciwo ciami rodka smaruj cego.ł ś ś ś ą


