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WYGNIATANIE

Wygniataki gwintu coraz czesSciej znajdujg zastosowanie.
Dzieki lepszym materiatom, optymalnym warstwom ultra
twardym, a przede wszystkim udoskonalonej geometrii
narzedzia i technologii wytwarzania, wygniataki gwintu
cechuje wysoka trwatosc oraz niezawodnosc.

Zastosowanie wynika z okreslonych wtasciwosci obra-
bianych materiatéw. Decyduje dobra odksztatcalnos¢
plastyczna na zimno i wiasciwosci Srodka smarujgcego.

Materiaty spetniajgce wymagania:

m stale o minimalnym wspoétczynniku wydtuzenia od 8 %
i wytrzymatoci na rozcigganie do 1400 N/mma2.

m stale nierdzewne i kwasoodporne

m aluminium i stopy aluminium o zawartosci Si do 10 %

m stopy cynku i metale kolorowe

wysoka predkosé skrawania

podwyzszona wytrzymatosé gwintu uzyskana prezez
utwardzenie materiatu w wyniku zgniotu (okoto 20 % w
stosunku do nacinanego gwintu)

mozliwos¢ wykonywania gwintéw o waskiej tolerancji

mozliwo$¢ wygniatanie gwintu w gtebokich otworach, ze
wzgledu na brak problemdw z odprowadzeniem widréw

duza odpornosc¢ na ztamanie
brak problemu ostrzenia narzedzia

rzadsza wymiana narzedzia

Moment obrotowy

Moment obrotowy przy wygniataniu gwintu jest 2,6—6 razy
wiekszy niz przy obrébce skrawaniem. Jest to uzaleznione od
podziatki gwintu, substancji chodzco smarujacej i

jakoci powierzchni otworu.

Rdéznica pomiedzy gwintem wykonanym metodg oborki
wiérowej i obrébki plastycznej
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Struktura materiatu po
obrébce widrowej

Struktura materiaty po obrébce
plastycznej

Neoboss wygniatanie — czyli bezwiérowa obrobka gwintéw wewnetrznych .
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Srednica otworu jest decydujgcym parametrem w procesie
wygniatanie gwintu. Tolerancja wykonania srednicy otworu w
przypadku wygniatania gwintu jest mniejsza ni w dla otwordéw
wykonywanych metodg skrawania. Tolerancje sg okreslone w
normie DIN 13, cze$¢ 50.

Mozliwo$é wykonywania gwintdw o podziace do 3 mm.
Gtebokos¢ wykonywanych gwintéw uzalezniona jest wymiarami
wygniataka gwintu i wtasciwosciami Srodka smarujgcego.

Predkosc skrawania

Predkos¢ skrawania przy obrébce gwintow w stali dla
wygniataka pokrywanego warstwg ultra twardg powinna
wynosi¢ vc = 20—30 m/min.

W przypadaku aluminium i stopéw miedzi, zalecamy
predkos¢ skrawania vc = 30—40 m/min.

Program produkeji ooz Lt e

Dostarczane narzedzia sg dostarczane w wersji wg DIN 371
i DIN 376.

Stal Stal Stal

<800 N/mm? <800 N/mm?® <800 N/mm’ AU
4060/80 4061/80 4063/80 4064
Forma C Forma C Forma D Forma C
TiN TiN TiN CrN
6HX 6GX 6HX 6HX

PM nl“ 311 Powyzej 1000 M/mm? bezwarunkowo zalecamy stosowanie
oleju jako srodka smarujgcego

Stal Stal Stal Stal Stal
<1200N/mm* <1200N/mm’ <1200N/mm’ <1200N/mm’ <1200N/mm’

4065/80 4066/80  4076/80 4077/80 4067/80
Forma E Forma E Forma C Forma C Forma F
TiN TiN TiN TiN TiN
6HX 6GX 6HX 6GX 6HX
PMDIN 371 55 S T 1o somone
VA-Stal VA-Stal VA-Stal VA-Stal
4072/81 4073/81 4069/81 4070/81
Forma E Forma E Forma C Forma C
TiCN TiCN TiCN TiCN
6HX 6GX 6HX 6GX
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