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NAGNLEATA MZZE

Do wszystkich metali

Mikrowykanczanie az do Ra 0,05
Stosowalne na wszystkich obrabiarkach
Zwiekszona twardosc¢ powierzchniowa

e Wykanczanie / kalibrowanie wymiarowe w
jednym przejsciu
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CEL NAGNIATANIA

Obrobki powierzchniowe na zimno sg stosowane do:
1. Polepszenia wykonczenia powierzchniowego

2. Zwiekszenia wiasciwosci wytrzymatosciowych

3. Poprawy kalibracji wymiarowej

Podstawowg ideg jest sprowokowanie deformacii
plastycznej na materiale aplikujgc mu nacisk
relatywnie niski tak by uzyskaé zwiekszenie
umocnienia powierzchniowego.

Nagniatanie jest technikg obrobki deformaciji
plastycznej stosowang od lat '70. Z biegiem czasu
zostaty udokumentowane ulepszenia zywotnosci,
wytrzymatosci na korozje i mniejsze uszkodzenia
nagniatanych detali, ponadto zostaty
ustabilizowane parametry chropowatosci i/lub
zmaksymalizowanie twardosci powierzchniowej i
rozwiniete modele eliminujgce pozostate
naprezenia pozostajgce po procesie deformaciji.

Celem nagniatania jest przeniesienie  sity
aplikowanej przez rolke na powierzchnie wg pewnej
trajektorii. Podczas obrotéow strefy stykowej
mozliwie matej tak by na powierzchni styku zostat
dostarczony nacisk o czestotliwosci, ktora
potrzebuje mato energii i sity.

Na rysunku 1 wida¢ schemat procesu nagniatania
rolkg okragta. (A) pierwszy styk z obrabiang
powierzchnig. (B) przekroczenie punktu
krytycznego i w konsekwenciji nastepuje deformacja
plastyczna. (D) gtebokos¢ nacisku. W chwili, gdy
materiat przekroczy maksymalne odksztatcenie w
strefie (C) zaczyna powraca¢ sprezyscie. (E)
Powierzchnia nagniatana, powierzchnia gtadka i
napiecie pozostate po sprezeniu.

Pozostate naprezenie osigga gtebokos$¢ ok. 1mm
zwiekszajgc twardosé powierzchniowa.
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Kazda powierzchnia obrobiona  narzedziami
wiérowymi ma typowe wykonczenie zalezne od
geometrii skrawania [ posuwu. Jakosé,
chropowato$¢ i twardo$¢ powierzchni poprawia sie
znacznie poprzez obrobke nagniatania.

Nagniatanie jest obrébkg bez usuwania materiatu,
dzieki ktorej chropowatos¢ powierzchni zostaje
obnizona  poprzez plastyczne  odksztatcenie
materiatu wywotane naciskiem rolek.

EFEKTY NAGNIATANIA

e Chropowato$¢ powierzchniowa od 0.05-0.10um
(Ra) (ISON2, N3)

e Tolerancja 0.01mm lub doktadniej

e Wzrost twardosci powierzchniowej HRc od 30%
do 70%

e Powyzej 300% wzrost wytrzymatosci na
rozcigganie od zmeczenia materiatu

¢ Eliminacja czynnikow naprezeniowych,
korozyjnych i peknie¢

e Zwiekszenie odpornosci na korozje

¢ Eliminacja sladéw obrébkowych, zadrapan i poréw

e Redukcja tarcia powyzej 35%

¢ Redukcja poziomu hatasu

PRZED PO
NAGNIATANIEM NAGNIATANIU

OBSZARY ZASTOSOWANIA
NAGNIATAKOW

Nagniatanie moze by¢ wykonywane na wszystkich
powierzchniach tak wewnetrznych i zewnetrznych,
ktére posiadajg symetrie obrotowg (otwory, cylindry,
stozki, itp.), a takze na powierzchniach ptaskich.

Moze by¢ stosowany na wszystkich typach maszyn
(wiertarki, tokarki, centra obrobcze lub inne
obracajgce sie wrzeciono).

Stosuje sie je po obrobkach mechanicznych np.
wierceniu, rozwiercaniu, wytaczaniu, toczeniu,
szlifowaniu, itp. na elementach o max. 40 HRC.
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KORZYSCI NAGNIATANIA W ODNIESIENIU
DO TRADYCYJNYCH METOD

8 5, [1-ROLKI
4 2.GLOWICA
« Narzedzie nie jest kosztowne w odniesieniu do NAGNIATAK DO WALKOW o
swojej trwatosci. 5. TRZONEK
e Zadnego  widrowego  usuwania  naddatku 8. POKRETLO
materiatu. S vy g
e Obnizenie wartosci chropowatosci (grzbiety Q H 8 fD
zostajg sptaszczone a doliny wypetnione), przez =
co uzyskuje sie powierzchnie skrajnie gtadkie.

e Skrajne predkosci obrobki: 0.2-3.0mm/obr. dla
narzedzi wielorolkowych, 0.05-1.0mm/obr. dla
narzedzi jednorolkowych.

e Korzysci natury mechanicznej: wzrost odpornosci
na korozje i twardosci powierzchniowej.

e Nagniatak nie dziata modyfikujgco na wymiar
poprzez ubytek, spetnia funkcje “kalibrujgcg”
tolerancji obrébkowych i pozwala uzyskac state
wyniki dla catego lotto produkcyjnego.

e Nagniatak moze by¢ stosowana na tradycyjnych
obrabiarkach, recznych lub CNC.

e Zywotno$é narzedzia jest nadzwyczaj diuga,
mozliwa obrobka od 10.000 do 300.000 szt. bez
naprawy narzedzia, wystarczy wymieni¢ rolki,
kiedy to konieczne.

STRUKTURA NAGNIATAKA

GLOWICA: rolki ze stali ulepszonej utrzymywane w
skrzynce, wewnatrz gtowicy znajduje sie wrzecionko
takze ze stali ulepszone;j.

KORPUS: Wewnatrz korpusu znajduje sie
mechanizm mikrometryczny, ktory poprzez zmiane
pozycji wrzecionka wywotuje regulacje na + lub —
nagniatanej  Srednicy ze  skokiem  2.5pm
(0.0025mm), wewnatrz pola dziatania, zazwyczaj
1mm dla nagniatakéw do otw./przelotowych i 0.5mm
do otwordéw/$lepych.

TRZONEK: trzonek posiada koncowke do
mocowania w uchwycie. Moze by¢é to stozek
Morse’a, cylinder, weldon lub inny specjalny na
zamowienie.

1. ROLKI
2.8TOZEK

3. KLATKA
4.KORPUS
5.POKRETLO
6. TRZONEK
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L_ NAGNIATAK DO OTWOROW
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POSUW — OTWOR - REGULACJA

Dostarczane sg nagniataki do otworéw
nieprzelotowych lub przelotowych. W modelach do
otworéw przelotowych mozna dobra¢ konfiguracje
posuwu maszynowego do stosowania na CNC lub
autoposuw do stosowania recznego.

G-100886,

OTWOR

OTWOR SLEPY OTWOR
POSUW NA PRZELOTOWY PRZELOTOWY
MASZYNIE POSUW NA AUTO POSUW

MASZYNIE

Mozna wykonywaé obrébki, w ktérych przedmiot
obrabiany jest zatrzymany, jak i gdy zatrzymany jest
nagniatak. Dostepne jest pole  regulacji
standardowe, lecz istnieje rowniez pole regulaciji
specjalne wg zamowienia.

PARAMETRY OBROBKOWE

Nagniatanie nie wymaga zmian w naddatkach
obrobkowych. Czesé materiatu zostaje wypchnieta
w kierunku nagniatania, stgd mozna zauwazyé
lekkg zmiane $rednicy z tytutu zgniotu nieréwnosci,
z tego powodu w obrobkach poprzedzajgcych
nalezy zostawi¢ materiat wg $rednicy i stopnia
zgniotu do uzyskania i stopnia wykonczenia.

Srednica nagniataka Naddatek

(mm) (mm)

3-4 0.005 - 0.010
45-7.6 0.005 - 0.020
8—-14.5 0.007 — 0.025
15-24 0.015 - 0.035
25-44 0.020 — 0.040

45 - 74 0.025 —0.045
75— 200 0.030 — 0.060
Wartosci przyblizone i zalezg od zmiennych zaleznych
od typologii i twardosci materiatu, wykonczenia przed
nagniataniem, itp.
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Predkos¢ obrotowa obr./min
OTWORY OTWORY PoSUW Waznym jest zwrdcenie uwagi by wykanczanie
@ | Nagniatak sie kreci Detal sig kreci mm/obr. wymiarowe detali do nagniatania miato zachowane
mm Detal zatrzymany Nagniatak zatrzymany state parametry celem wyeliminowania
WALKI WALKI zawalcowania materialu, co moze powodowac
Naggi:tt“:ksgt':gﬁ:any “5‘3;1“‘52@%2?;‘ rowniez skrécenie zywotnosci nagniataka.
3 1500 — 4500 550 — 1650 0.05- 0,20
5 1300 — 3900 525 - 1575 0.10- 0,30
8 1200 — 3600 500 — 1500 0.15-0,40 NAGNIATANIE & FLEX-HONE
10 1000 — 3000 450 — 1350 0.15-0,50
12 800 — 2400 325 - 975 0.20- 0,65 Przed nagniataniem otworéw mozliwe jest
14 700 —2100 300 — 900 0.20-0,75 przygotowanie powierzchni narzedziem Flex-Hone,
16 600 — 1800 250 — 750 0.25-0,85 obrobka ta ujednorodnia wykanczanie eliminujgc
19 00 — 1500 225675 0.25- 1,00 piki zbyt wysokie i uwalnia mikrostrukture metalu od
2l 450 — 1350 200-600 | 0.30-1,15 ewentualnych pozostatosci, ktore moglyby tworzyé
24 400 — 1200 200 — 600 0.30 - 1,25 narost na rolkach, a ten z kolei mogtby odkleja¢ sie
27 350 — 1050 175 -175 0.40-1,50 na detalu.
38 550 — 750 135 — 405 050-210 nagniataniu, .Jezell oke}ze sie, ze pownerz_chr_na jest
12 595 _ 675 125 _375 050-225 zbyt gtadka i wystepujg problemy z wklejaniem O-
18 500 — 600 115 — 345 0.60 - 2:65 ringdw lub czesci slizgowych. Flex-Hone, respektuje
55 175 — 525 100 — 300 0.60 - 3,00 wymiary i poprawia utrzymuje lub poprawia
64 150 — 450 95 _ 285 0.70 - 3,50 chropowatosc¢ powierzchniowa, dostarcza
77 125 — 375 80 — 240 0.80-2,10 wykonczenie skrzyzowanymi odcinkami, dzigki
96 100 — 300 65 — 195 1.00 - 2,50 czemu poprawia sie utrzymywanie filmu olejowego i
127 75— 225 50 — 150 1.20 - 3,50 polepsza warunki slizgowe, szczelnos¢ O-ringdw,
190 50 — 150 40 — 120 1.70 - 5,25 zywotno$¢.
350 30-90 25-75 2.50 - 8,50

Ra-> 25 125 63 32 16 08 04 0.2 0.1 0.05 0.025 0.012

Planowanie

Wiercenie

Frezowanie

Rozwiercanie

Toczenie
Nagniatanie Y I
Szlifowanie Minimalna wartos¢ chropowatosci
Honowanie powierzchni (Ra) oraz zwiekszenie
Polerowanie twardosci powierzchni dla réznych
Wartosci standardowe rodzajéw materiatow
Wartosci mniej spotykane
Ra Ra ‘s ‘s
Materiat @ |Naddatek Przed Po Twardos$¢ | Twardosé
mm mm . . . . BHN HRc
nagniataniem | nagniataniu
1% ggig od 212 od 14
Stal 25 0.025 25-5.0 0.05-0.15 do 286 do 30
50 0:050 +35 % +114 %
B, ¢ stal 5 T ooz 0d 230 0d 20
nierdzewna 25 0.025 do 4(30 do 4%
=0 T 0.010 +74 % +110 %
150 8815 od 180 od 6
Zeliwo o5 0025 15-25 0.35-0.50 do 250 do 25
B 50 0.040 +39 % +315 %
> 0.012 od 100
. % Aluminium  —20——o:323 25-35 | 0.10-0.20 | do 120 /
! 50 0.040 +20 %
5 0.018 od 134
10 0.025
Braz 25 0030 25-35 0.15-0.20 do 186 /
50 0.025 +39 %
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NA ZAMOWIENIE MOZEMY WYKONAC NARZEDZIA DO SREDNIC POWYZEJ 300mm
CELEM ZAMOWIENIA NAGNIATAKA PROSIMY O INFORMACJE:
SREDNICA ROBOCZA - CZY OTWOR PRZELOTOWY CZY SLEPY (CZY SREDNICA STOPNIOWA DLA WALKOW)
MATERIAL | GRUBOSC SCIANKI — TYP TRZONKA NA MASZYNE
MOZEMY WYKONAC W KROTKIM CZASIE NARZEDZIA SPECJALNE DLA SPECYFICZNYCH POTRZEB
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Pole Regulaciji Trzonek .
. ) ) Rolki Rolki |Cylindry L. Otwor | orwér slepy
Mod 8twor S iy Otw. Slepy czny |Stozek e nagniatania PrzelotOV\{y L. Catkowita
mm przelotowy | przelotowy S| mm L. Catkowita
Posuw masz. | Autoposuw o | Mod. | POsuw masz | No | Mod (an?r); L)|Morse’a mm mm mm
Oa | 3.0-4.25|-0.05/+0.15|-0.05/+0.20| 3 | 39 - - | - | 12x50 1 26 | 15-30- 45 |81,5-96,5-111,5| 80-95-110
Oa | 4.5-5.75|-0.05/+0.15|-0.05/+0.20| 3 | 59 - - | - | 12x50 1 26 | 15 -30- 45 |81,5-96,5-111,5| 80-95-110
la | 6.0-6.5 |-0.10/+0.25|-0.10/+0.30| 3| 70 |-0.00/+ 0.15| 3| 70 | 12x50 1 |30,5] 15-65-100 | 95-145-180 |93-143-178
la 7-7.5 |[-0.10/+0.25|-0.10/+0.30| 3| 78 |-0.00/+ 0.15| 3| 78 | 12x50 1 |30,5] 15-65-100 | 95-145-180 |93-143-178
la 8-8.5 |[-0.10/+0.30(-0.10/+0.40| 5| 90 |-0.00/+0.15| 3| 90 | 12x50 1 |30,5]15-65-100 | 95-145-180 |93-143-178
la 9-10 -0.10/+0.30|-0.10/+0.40| 5 |109|-0.00/ + 0.15| 3 |109| 12x50 1 |30,5]15-65-100 | 95-145-180 |93-143-178
la | 10.5-11 |-0.10/+0.30|-0.10/+0.40| 5 [125|-0.00/+ 0.15| 3 |125| 12x50 1 |30,5] 15-65-100 | 95-145-180 |93-143-178
la [11.5-12.5/-0.10/+0.30|-0.10/+0.40| 5 |{148|-0.00 / + 0.15| 3 | 148 | 12x50 1 |30,5] 15-65-100 | 95-145-180 |93-143-178
la [13.0-14.5/-0.10/+0.30|-0.10/+0.40| 5 |148|-0.00 / + 0.15| 5 | 148 | 12x50 1 |30,5] 15-65-100 | 95-145-180 |93-143-178
la |15.0-15.5[-0.10/+0.30(-0.10/+0.40| 5 |180|-0.00/+ 0.15| 4 |180| 12x50 1 [30,5| 67-103 147-183 145-181
la [16.0-16.5/-0.10/+0.30(-0.10/+0.40| 5 |180|-0.00/ + 0.15| 4 | 180 | 12x50 1 (30,5 50-103 130-183 128-181
Ib {17.0-18.5/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 5 {180 |-0.00 / + 0.25| 5 | 180 | 12x50 1 [30,5] 42-95 122-175 120-173
Ib {19.0-21.0/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 5 | 218 |-0.00 / + 0.25| 5 | 218 | 12x50 1 (30,5 42-95 122-175 120-173
Ic |21.5-24.0/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 5 | 218 |-0.00 / + 0.25| 5 | 218 | 12x50 1 1[30,5| 50-102 130-182 128-180
Id |24.5-27.5[-0.10/+0.80(-0.10/+0.90| 5 | 265|-0.00/+ 0.25| 5 | 265 | 12x50 1 1|30,5] 55-105 135-185 133-183
Id [28.0-28.5/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 5 [310|-0.00/+ 0.25| 5 | 265 | 12x50 1 |[30,5] 55-105 135-185 133-183
Id {29.0-31.5/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 5 |310|-0.00 / + 0.25| 5 | 310 | 12x50 1 |[30,5] 55-105 135-185 133-183
lla |32 -33.5/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 5 |310[-0.00/+ 0.25| 5 | 310 | 20x50 2 1305 o0 137 134
lla |34 -39.5/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 7 | 310|-0.00 / + 0.25| 5 | 310 | 20x50 2 130,55 o0 137 134
Illb |40 - 44.5]-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 7 | 406 |-0.00/ + 0.25| 5 | 406 | 20x50 2 1305 0 137 134
b |45 -49.5/-0.10/+0.80|-0.10 / +0.90| 7 | 406 |-0.00 / + 0.25| 7 | 310 | 20x50 2 30,5 0 137 134
Il | 50-55 |-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 9 [ 406 [-0.00 / + 0.25| 7 | 406 | 25x56 3 48 o0 182 179
Il | 56 =65 |-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 9 |465-0.00/+ 0.25| 7 | 465 | 25x56 3 48 o0 182 179
Il | 66 -80 |-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 9 |530-0.00/+ 0.25| 7 | 530 | 25x56 3 48 o0 182 179
Il | 81 -85 |-0.10/+0.80(-0.10/+0.90| 9 |625|-0.00/+ 0.25| 7 |625| 25x56 3 48 0 182 179
IV | 86—-95 [-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 9 [625|-0.00 / + 0.25| 9 | 625 | 32x60 4 62 0 208 204
IV |96 -115|-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 9 | 687 |-0.00/+ 0.25| 9 | 687 | 32x60 4 62 o0 208 204
IV (116 —125[-0.10/+0.80|-0.10/+0.90| 9 |812|-0.00/+ 0.25] 9 | 812 | 32x60 4 62 o0 208 204
IV |126 — 150({-0.10/+0.80|-0.10/+0.90{11{812|-0.00/ + 0.25|11|812 | 32x60 4 62 0 208 204
IV |151 —160(-0.10/+0.80|-0.10/+0.90{13|812|-0.00 / + 0.25/13| 812 | 32x60 4 62 0 208 204
V 161 -180/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90|13|812|-0.00/ + 0.25(13]|812| 32x60 4 62 o0 198 194
V [181 - 200/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90|15|812|-0.00 / + 0.25(15|812| 32x60 4 62 o0 198 194
V |201 -225|-0.10/+0.80(-0.10/+0.90|17|812|-0.00/+ 0.25|17|812| 32x60 4 62 0 198 194
V |226 —250[{-0.10/+0.80(-0.10/+0.90|19|812|-0.00/+ 0.25/19|812| 50x80 5 89 0 285 280
V |251 -275[-0.10/+0.80(-0.10/+0.90|21|812|-0.00/+ 0.25|21[812| 50x80 5 89 0 285 280
V |276 —300/-0.10/+0.80|-0.10/+0.90|23|812|-0.00 / + 0.25(23]| 812 | 50x80 5 89 0 285 280
« bez ograniczen |
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NAGNIATAKI DO WALKOW
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Pole regulacji Trzonek nieprzelotowy Trzonek przelotowy C (mm)
Otwor lotow . Pole - llos¢ Ja b
Mod PrZelolowy | przelotowy | Do stopnia Stozek | Walcowy Walcowy ;
2 mm F:;:ZV.V AUtOpOSUW | Posuw masz. ?r;ar% Morse’a (mm) | (@e xL mm x@in) L B (e
3-85 |+0.1/-0.3| +0.1/-0.4 | +0.0/-0.15 - 2 - B325x60xJ16 3 46 54 95 | 105
S1| 9-115 |+0.1/-0.3| +0.1/-0.4 | +0.0/-0.15 - 2 - 325x60x316 4 46 54 95 | 105
12-14 |+0.1/-0.3| +0.1/-0.4 | +0.0/-0.15 - 2 - 325x60x316 5 46 54 95 | 105
145-17.5|+0.1/-0.3| +0.1/-0.4 | +0.0/-0.15| 78 3 @25x60 | B40x70xD28 5 66 74 | 100 | 110
S2| 18-21.5 |+0.1/-0.3| +0.1/-0.4 | +0.0/-0.15| 78 3 @25x60 | B40x70xD28 6 66 74 | 100 | 110
22-25 |+0.1/-0.3| +0.1/-0.4 | +0.0/-0.15| 78 3 @25x60 | D40x70xD28 7 66 74 | 100 | 110
s3 25.5-38 |[+0.1/-0.4| +0.1/-0.5 | +0.0/-0.15 | 100 4 J40x70 | @80Ox90xD52 7 96 106 | 120 | 130
39-50 |+0.1/-0.4| +0.1/-0.5 | +0.0/-0.15| 100 4 J40x70 | @80Ox90xD52 9 96 106 | 120 | 130
s4 51-69 |+0.1/-0.4| +0.1/-0.5 | +0.0/-0.15 | 118 4 @40x70 | @110x110x388 11 138 | 149 | 130 | 140
70-85 |+0.1/-0.4| +0.1/-0.5 | +0.0/-0.15 | 118 4 @40x70 | @110x110x388 13 138 | 149 | 130 | 140
86-95 |+0.1/-0.4| +0.1/-0.5 | +0.0/-015 | 125 5 J50x80 |F150x120x3113 9 177 | 192 | 140 | 150
S5| 96-105 |+0.1/-0.4| +0.1/-0.5 | +0.0/-0.15 | 125 5 J50x80 |F150x120xZ113| 11 177 | 192 | 140 | 150
106 - 110 | +0.1/-0.4 | +0.1/-0.5 | +0.0/-0.15 | 125 5 @50x80 |F150x120xF113| 13 177 | 192 | 140 | 150

CELEM ZAMOWIENIA NAGNIATAKA KONIECZNE JEST PODANIE:
SREDNICY OBROBKOWEJ — PODANIE CZY JEST ON PRZELOTOWY LUB SLEPY (LUB STOPNIOWY DLA NAGNIATAKOW DO WALKOW)
MATERIAL. | GRUBOSC SCIANKI (JESLI SCIANKA MA PONIZEJ 10% SREDNICY KONIECZNY NAGNIATAK SPECJALNY)- TYP TRZONKA
MOZEMY WYKONAC NARZEDZIA SPECJALNE DO PANSTWA SPECJALNYCH POTRZEB

D
YARATO

A
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WEWNETRZNE NAGNIATAKI KATOWE *MIC*

Nagniataki kgtowe przeznaczone sg
do dogniatania stozkéw z jednolitymi
zwezeniami, ktére sg symetryczne z
0sig przedmiotu obrabianego.
Powierzchnie te na ogét uszczelniajg
powierzchnie i wymagajg wysokiej
jakosci wykonczen, aby kontrolowaé

wycieki.
Walcowanie powierzchni stozkowych
jest znacznie szybsze i mnigj

kosztowne niz  szlifowanie i
honowanie oraz eliminuje problemy z
osadzonym materialem Sciernym,
ktéry moze zniszczy¢ uszczelniany
element.  Typowe  powierzchnie
uszczelniajgce w  czedciach to:
gniazda czotowe, siedziska katowe
lub stozkowe o] konstrukgcji

— wewnetrznej lub zewnetrzne;.
Narzedzia YAMATO ROBUTO® sa
D zaprojektowane  ze  stozkowymi
VAMATD rolkami do nagniatania, aby zapobiec
efektowi poslizgu i zapewniajg

doskonatg polerowang powierzchnie.
v

ZEWNETRZNE NAGNIATAKI KATOWE *MOC*

Nagniataki katowe sg przeznaczone do
dogniatania stozkowego sekcji z jednolitymi
zwezeniami, ktére sg symetrycznie wzgledem
osi przedmiotu obrabianego. Te powierzchnie
Sg na ogot powierzchniami uszczelniajgcymi i
wymagajg wysokiej jakosci wykonczenia
kontrolujgc wycieki.

Nagniatanie powierzchni stozkowych jest
znacznie szybsze i tansze niz szlifowanie i
honowanie oraz eliminuje problemy z
osadzonym materiatem Sciernym, ktéry moze
zuzyé element uszczelniajgcy. Typowe
| powierzchnie uszczelniajgce w czesciach
obejmujg: siedziska czotowe, katowe Ilub

—
i —

= 3 stozkowe wewnetrzne lub  konstrukcje
zewnetrzna.
Narzedzia  YAMATO ROBUTO®  sa
VAMATO . zaprojektowane z rolkami stozkowymi dla
40N nagniatania, aby zapobiec poslizgom i
——r zapewniajg doskonatg polerowang
—_ A\ % powierzchnie.
4 \\ “




NAGNIATAKI DO POWIERZCHNI PEASKICH *MFF*

przedmiotu obrabianego. Powierzchnie te
sq na ogot powierzchniami
uszczelniajgcymi i wymagajg wykonczenia
wysokiej jakosci, aby kontrolowaé wycieki.
Polerowanie powierzchni ptaskich watkiem
jest znacznie szybsze i tahsze niz
szlifowanie i honowanie i eliminuje
problemy z osadzonym  materiatem
sciernym, ktory moze zuzy¢ element
uszczelniajgcy.  Typowe  powierzchnie
uszczelniajgce w czeSciach obejmuja:
siedziska czotowe, kagtowe Ilub stozkowe
wewnetrzne lub konstrukcje zewnetrzna.

, Narzedzia YAMATO ROBUTO® sg
—_— zaprojektowane z rolkami stozkowymi do
nagniatania, aby zapobiec poslizgom i
zapewniajg doskonatg polerowang
powierzchnie.

Nagniataki z ptaskg powierzchnig czotowg
przeznaczone sg do polerowania okragtych
—— — powierzchni, ktére sg symetryczne z osig
‘\/

AAAAAAAAAAAA

MIKRO — NAGNIATAKI DO AUTOMATOW TOKARSKICH

Nagniataki do otworéw i watkdw w wersji kompaktowej do pracy na automatach tokarskich. Zredukowane
wystawanie poza szczeki pozwala na bezposrednie stosowanie na obrabiarce eliminujgc kosztowne obrobki w
Scisku, czesto niezbednym z uwagi na brak mozliwosci zabudowy normalnych nagniatakéw w ograniczonych
przestrzeniach dostepnych na tokarkach tego typu. Niektére z podanych wymiardw, jak np. $rednica trzonka,
dtugosc i srednica robocza itp., moga by¢ zmodyfikowane wg potrzeb.

SRHB - Pojedyncza Rolka

SRHB-1600545 .SRHB-06148
Do powlerzehni ksztattowych Watki, otwory, czota :e
40 36 13 ) o7 i‘
T _ .
;
E@%&Q ) EA%E@ SRHV-06148
45
; T
-] )
_ o j .
( |
.




MicroMOD - do watkow

Srednice: 1 - 10mm
Przelotowe lub do stopnia

Ich niewielka dtugos¢ pozwala na
stosowanie ich na ograniczonych
przestrzeniach na tokarkach.

Z MICROMOD mozna wykona¢ catg
prace bezposrednio na maszynie CNC,
unikajgc wysokich kosztéw i straty

czasu na prace dodatkowe.

Catkowita dtugos¢ poza uchwytem wiertarskim
wynosi tylko 39 mm, a $rednica korpusu
narzedzia to tylko @38 mm.

Wymiary 95 mm i @54 mm sg odpowiednie do
standardowych narzedzi do dogniatania rolek.
Na zamoéwienie mogg byé rézne Srednice,
dtugosci i wymiary specjalne.

MicrolD — Do otworow
Srednice: 6 - 10mm
Dtugosci: 15 - 65mm

Otwory $lepe lub przelotowe

> YAMATO

MACHINE & TOOL ORGANIZATION

39 | 30

$38

OLYIRA
B16

7001 # ANIHOVYN

Ich niewielka dtugos¢ pozwala na stosowanie
ich na ograniczonych przestrzeniach na
tokarkach. Z MICROID wszystkie prace mozna
wykona¢ bezposrednio na maszynach CNC
unikajgc wysokich kosztéw i straty czasu na
wtorne prace. Pokazane narzedzia s3
przyktadami, mozemy  wykonac petng
personalizacie na potrzeby klientéw. Na
zamoOwienie moga by¢ rézne Srednice,
dtugosci i wymiary specjalne.

Seria narzedzi MICRO oferuje tylny mechanizm
regulacji, ktéry umozliwia efektywng dtugosé

narzedzia, ktére ma by¢ zwarte.
— %5
—— gﬁa@ ~Catkowita dtugo$¢ poza uchwytem” jest
3 réwna [,,dtugos¢ nagniatania” + 19 mm]

Ta wartos¢ jest rowna [, dlugosé
dogniatania” + 75 mm] na standardowych
narzedziach do dogniatania rolkowego

BURNISHING __L 19 __L 50 31

MicroMIC - Stozki

Srednica: od 2.0mm
Kat: od 60°

43 1

10 h6
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D YAMAT

SKUV - NARZEDZIE MODUtOWE Z ROLKA POJEDYNCZA

SKUV moze by¢ stosowany na:

e Cylindrycznych srednicach zewnetrznych i wewnetrznych
e Stozkach

o Powierzchniach ptaskich, ksztattach, kulach lub pdétkulach
e Promieniach przejsciowych

SKUV moze pracowac na obrabiarkach, ktére majg
mozliwo$¢ obracania detalu do obroébki (tokarki klasyczne,
samouczgce lub CNC)

MATERIALY
Wszystkie materialy o twardosci do 45Hrc.

SMAROWANIE

Celem uzyskania najlepszych wynikdw nagniatania i wydtuzenia
zywotnosci rolek wymagane jest smarowanie.

Moga by¢ stosowane chtodziwa lub oleje tak mineralne,

jak i syntetyczne.

PARAMETRY ROBOCZE

Predkos¢ Posuw Obciazenie
Materiat do obrébki obrébki a
- mm/obr. N
m/min
Stal weglowa, nierdzewna, 50 ~ 150 0,05~ 1,00 | 500 ~ 1500
stopy stalowe, zeliwo
Aluminium, stopy miedzi 100 ~ 200 0,05~1,00 | 100 ~500

Podczas operacji nagniatania tylko 1 rolka pracuje, pozostate stuzg
jako rezerwa i moga by¢ obrécone do pozycji roboczej w fatwy i szybki
Sposob.

SYSTEM MODU£OWY SKUV

GLOWICA

NAGNIATAJACA ADAPTER KORPUS UCHWYT
— D .
[ ©
L N o
— VAMATD ®

SKUV20

ERELE L MLLTI DLAMETEL
POLLER SRS IMG TOOL

PRZED PO
NAGNIATANIEM NAGNIATANIU
R—PROFILE
EVA-L 12.5mm EVA-L 12 _5mm
ic .5mmX5 Ac 2.9mmX
Ra 0.564m Ra 0.04um
Ry 4 55um RY 0.194m
Rz 3.864m Rz 0.52um
R—PROEILE R—PROEILE
EVA-L 12.5mm EVA-L 12.5mm
Ac=2.5mmX5 A¢=2 5mmX5

% 5K
x10 x10
Ver. 2 Qum/ocm Ver. 0.5um/em
Hor. 1.0mm/cm Hor. 1.0mm/em
_ e —
B :
£
__:é.-
Y
EY
z
=
3
B 4
1 % 1
B3
BEd
e E

0

TION




RPM (rev./min.)

> YAMATO

MACHINE & TOOL ORGANIZATION

DOJAZD NAGNIATAKA
W KONFIGURACJI OD 90° I DO 45°

6500
6000
5500
5000
4500

w b
& o
o o
& 8
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=
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2000
1500
1000

500

o 10 20 30 40 50 80 70 80 80 100 110 120 130 140 150 160 170 180 180 200 r {
,

WORKPIECE DIAMETER (mm.)

—— 200 m./min. —— 50 m./min.

ROZNE KONFIGURACJE SKUV20

SKUV20-01650-RH2 ,,MONSTER”- Przeznaczony do cigzkich prac nagniatania.
Dobre wyniki jakosci nagniatania mozliwe sg przy posuwie 0,5 mm/obr.
Sita nagniatania sprawdzona w warunkach roboczych 8 kN
Predkos¢ nagniatania 100 m/min
Ra przed nagniataniem = 2.00
Ra po nagniataniu = 0.10
Materiat nagniatany — stal sredniostopowa
Twardos¢ — 25-30 HRC
Dogniatak pozwala na wysokie umochienie wierzchniej warstwy

w strefie nagniatania.
Zwieksza odpornoé¢ na udarnosé i zjawisko ,karbu mechanicznego”.
Narzedzie pozwala na wyeliminowanie prac obrdbki cieplnej i/lub
obrébki szlifowania.

ROLKA PODPOROWA
(SRT50-2283)

ROLKA
(SBR620650)
159
37 65 57
[[@ 3
©
S B © :
O @ .§
| YaiATD i
e . —1 ) 3
(]
527 50
70




C> YAMATO
SKUV20: MACHINE & TOOL ORGANIZATION

» Odpowiedni do metali (stal, aluminium, miedz itp.), ktére sg podatne na rozcigganie, wytrzymatosc do
1400 N / mm? i maks. twardo$¢ HRC45.

* Gtowica rolkowa jest elastyczna, poniewaz narzedzie jest wyposazone w sprezyne.

* Do uzytku z tokarkami sterowanymi CNC lub konwencjonalnymi.

* Moze by¢ stosowany na przerywanej powierzchni dzieki systemowi preload.

* Osiggalna jakos¢ powierzchni min. Ra 0,02 um.

* Nieograniczona powierzchnia czotowa watka do dogniatania ramion i innych krawedzi.

* Rolka moze sie obraca¢ w dowolnym kierunku.

SKUV20-03295-001

Srednice

Zwezane Czotowo
zewngtrzne zewnetrzne
I otwory owierzchnie
(min. @ 140) P
55 65
o
VAMATD
°
i | SKUV20
o S
:n[o @ }
SKUV20-03295-002 -
Zwezane

wewnetrzne
powierzchnie

Otwory (min. & 55) Rowki czotowo
185
100 65 48
©
o 1
O O
© o]
YAMATD a
MAGH NE&TOOL o o N
(=] O 0
e O
Q SKUV20
@ ROLLER BUANISMING TOOL D
- A




D YAMATO

SKUV20-03295-003

183 mm

589 mm 65 mm 48 mm
w_____ﬁ Es Es
L] o il
o \_{AMATO
wim O o o
L+] @ Il

O

SKUV20

SINGLE FOLL MULT] CISMITE
SOLLES BURRISHING TOOL

56 mm

35 mm_24 mm

Srednice Zwezane Czotowo
zewnetrzne zewnetrzne
SKUV20-03295-004
89 mm
D 65 mm

YAMATO

SKuv2o

HADHIHE & TOOL

L]

SKUvV20
SRR SR NN DG

° )

- 30mm

i

183 mm

56 mm

Srednice Zwezane
zewnetrzne zewnetrzne



> YAMATO

SKUVZO-O 1XXX-LXX.X MACHINE & TOOL ORGANIZATION
- 114 mm N
- 65 mm |
B
I~ @ ]
©
VAMATD
£
- @ £
SKUV20 8
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Srednice
zewnetrzne

-

SKUV20-2.5R80-001

Srednice
wewnetrzne

» Standardowy promien wynosi R2,5 mm.

* Dostepna jest tarcza rolkowa o specjalnym promieniu.

* Dostepny jest trzpiehh o réznym nachyleniu (30°-45°-90°)
+ Srednica krgzka rolkowego @85 mm.

—




> YAMATO

MACHINE & TOOL ORGANIZATION

MAGNINE & TOOL ORGANIZATION

SKUV20

e s
suets o TR

)
YAMATO!

SKUV20

'SINGLE ROLL MULTI DIAMETER
'ROLLER BURNISHING TOOL.



SKUV30 - CIEZKIE NAGNIATANIE

> YAMATO

MACHINE & TOOL ORGANIZATION

SKUV30 zostat zaprojektowany do ciezkich aplikacji nagniatania na powierzchniach i promieniach tgczgcych

pod duzymi naciskami takich jak osie, waty transmisyjne, waty turbin generatoréw, itd.

SKUV30 jest w stanie osiagng¢ nacisk 10kN uzywajgc adaptera 90° i 5kN stosujgc adapter 45°, przy dtugiej

zywotnosci rolki.

o Zwigkszanie wytrzymatosci mechanicznej od pozostatych naprezen zgniotéw powierzchniowych

o Zwigkszanie twardosci powierzchniowe;j

111

¢ Polepszenie chropowatosci powierzchniowej

M

¢ Eliminacja wad od naprezen, korozji lub peknie¢

e Zwiekszenie wytrzymatosci na korozje

¢ Eliminacja sladéw obrobkowych, zarysowanh i chropowatosci
¢ Redukcja tarcia

e Redukcja poziomu hatasu

54,4




BSBT — NAGNIATAK Z POJEDYNCZA ROLKA DO & YAMATO
CENTROW OBROBCZYCH LUB WYTACZAREK

W Korpusie narzedzia znajduje sie sprezyna, ktora
wytwarza site nagniatania. BSBT jest inny niz inne
narzedzia z pojedynczg rolkg, poniewaz swobodny kat
rolki moze regulowa¢ operator. W ten sposéb mozna
zmienia¢ nacisk dogniatania. Podczas dogniatania sita
jest stata.

* Narzedzia sg zaprojektowane do uzytku w centrach
obrébczych.
» Zakres regulacji srednicy jest szeroki.

* Dostarczane z 3 r6znymi ramionami:
1. Ramie do przedmiotéw obrabianych o
Srednicy @150 ~ @190
2. Ramie do przedmiotéw obrabianych o
Srednicy @180 ~ @250
3.  Ramie do przedmiotéw obrabianych o
Srednicy @240 ~ @370
* Trzonki sg dostepne w roznych rozmiarach.

S

BSBT — NAGNIATAK PROSTY Z POJEDYNCZA ROLKA

BSBT jest narzedziem z pojedynczg rolkg z systemem przedtuzek, predkosci sg podobne jak dla modeli
SKUV-20.

273
172 100
% @BSBTGO-L1T5 !A?.g.?..“
450
300 120
l (e
() BsBTe0-L300 | & le) (o) e
990
400 150

@30

@ BSBT60-L400 @mm O 0]




D YAMATO
GRV - NAGNIATAK Z POJEDYNCZA ROLKA DWUKIERUNKOWY

GRYV jest nagniatakiem z pojedynczg rolka, ktéry ma za zadanie pracowa¢ w dwoéch kierunkach. Z tym
narzedziem sg mozliwe obrébki, dla ktdrych zazwyczaj byly potrzebne dwa narzedzia.
Jest mozliwos¢ dostarczenia GRV w réznych konfiguracjach wg aplikacji.

20
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CMID — NAGNIATAK Z KOMPENSACJA AUTOMATYCZNA

CMID jest stosowany tam, gdzie koniecznos¢ wysokiej jakosci wykonczenia powierzchni nie zostaje
osiggnieta z powodu braku statosci wymiaréw na srednicy do obrébki (tolerancja wymiarowa bardzo niestata
lup detal posiada lekki stozek).

CMID jest wyposazony w system kontroli docisku, ktéry wyczuwa konieczno$¢ dopasowania sie do Srednicy
roboczej utrzymujgc w sposob staty site nagniatania.

CMID nadaje sie¢ do stosowania na obrabiarkach CNC, obrabiarkach zmechanizowanych, z napedem
recznym na wiertarce kolumnowej, itd.

131
91 40

225
D
YAMATO

MA)? DIA @12.45
MIN DIA ©12.10




YAMAT
YDB — NAGNIATAK DIAMENTOWY C YAMATO

YDB moze pracowaé¢ w tatwy sposdéb na twardszych materiatach o twardosci do 60/65Hrc. Stosowaé go
mozna tak jak narzedzie. Musi by¢ stosowany z chiodzeniem. Mozliwe wykonczenie zalezy od wielu
czynnikow jakie posiada typologia materiatu, jego twardo$¢ i wykohczenie przed nagniataniem, predkosc i
nacisk roboczy. Zazwyczaj mozna otrzymac gtadkos¢ Ra od 0.3 do 0.08. Wystepujg réozne modele YDB wg
aplikacji, ponadto mozna dostarczy¢ modele specjalne dedykowane do detali wg potrzeb klienta.

PARAMETRY ROBOCZE

Predkos¢ skrawania: 100/250 m/min.

Posuw: 0.05-0.1mm/aobr.

Nacisk roboczy:
Skrawanie ciggte: 0.02-0.05mm (max 0.1mm)
Skrawanie przerywane: 0.02mm (max 0.05mm)

N.B. muszg by¢ stosowane z chtodziwem (emulsjg)

jezeli diament przekroczy 650° zamieni sie w grafit.

YDB900534-001

Glowica Standard

120° - r2.5 YDB900652-003
Gtowica Mini
= 120° -r2.5
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YDB-BAR-L65-1600138
Nagniatak uniwersalny 12mm
— chtodzenie wewnetrzne
120°-rl5

812

Igta diamentowa 'K \|
sprzedawana oddzielnie \ /
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C YAMATO

Znakownik grawerujacy napedzany przez chtodziwo przepuszczane przez wnetrze narzedzia.

YAMAKI H - MARKER PUNKTOWY

o Marker dziata na zasadzie mtotkowania.

o Twardy metalowy punktak zaczyna oscylowac¢, gdy tylko poda sie chtodziwo do wnetrza
narzedzia.

¢ Jest w stanie wykonac gtebokie oznaczenia dzieki wysokiej energii ciSnienia chtodziwa.

o Dzieki wysokiej czestotliwosci drgan punktaka znaki sg wykonywane jako linia ciggta.

o Korpus i komponenty w catosci ze stali nierdzewnej.

¢ Narzedzie moze by¢ stosowane w centrach obrébczych, tokarkach CNC itp. (podtacz i pracuj)

e Do pracy nie jest konieczne obracanie wrzeciona.

v’ Igta znakujgca oscyluje z min. ci$nieniem chtodziwa 10 bar dostarczanym z

wewnetrznego uktadu chtodzenia maszyny.

Maksymalne ci$nienie robocze to 50 bar.

Gtebokos¢ znakowania mozna fatwo regulowac¢ za pomoca $ruby regulacji nacisku

na korpusie narzedzia.

Igta posiada mozliwos¢ kompensacji osiowej 5 mm.

Mozna oznaczyé powierzchnie nieregularne lub zakrzywione.

Stempel z twardego metalu praktycznie j - YA

nie ulega zuzyciu. AN

Mozna go tatwo wymienié.

v" Mozna znakowaé wszystkie materiaty
do 62 HRC. &

v" Mozliwe sg posuwy powyzej 5000 mm/min. = |

<]
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