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SRMD52-2.5R-80 INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

NAGNIATAK DO POWIERZCHNI KSZTALTOWYCH Z POJEDYNCZA ROLKA NAGNIATAJACA.
PRZECZYTAJ TEN DOKUMENT PRZED WYKORZYSTYWANIEM NARZEDZIA SRMD. Niezbedne
dane konieczne do uzytkowania narzedzia sg zawarte w niniejszym dokumencie.

Firma YAMATO gwarantuje, ze poprawne rezultaty osiggniecie Panstwo, jesli bedziecie stosowac
opisane tu warunki.

RODZAJE OBRABIAREK
SRMD moze by¢ uzywane w maszynach typu, ktére obracajg detal (tokarki, NC, CNC)

MATERIAL
Wszystkie materiaty do twardosci 45 HRC

SMAR & CHLODZIWO

* Przed operacjg stosujgca Watek polerujgcy konieczne jest usuniecie wiéréw z detalu.

» Chtodziwo jest wymagane, aby osiggac¢ optymalne rezultaty i dlugg zywotnos¢ narzedzia. Mogg by¢
stosowane chfodziwa emulsyjne syntetyczne i bez lub z olejem.

* Zaleca sie stosowanie mediow filtrowanych w zakresie 5-10um.

PREDKOSCI & POSUWY
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Predkosé Posuw
MATERIAL -
m/min mm/obr.
Stal weglowa / stal stopowa
Stal nierdzewna 50-150 0.025-1.000
Zeliwo
Aluminium / Miedz / itp. 100-200 0.025-1.000
WIDOK NARZEDZIA ROZNE KONFIGURACJE NARZEDZIA
Korpus
Sprezyna
Wskaznik naprezajaca
tfok trzonek 25x25
.4—/ I
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* Po pewnym okresie uzytkowania rolka nagniatajgca musi by¢ wymieniona.

» W korpusie znajduje sie sprezyna naprezajaca, ktéra wytwarza site nagniatania. Takie naprezenie stosujac do
ogranicznika zabezpiecza narzedzie przed uszkodzeniem. ZAWSZE STOSOWAC MIKROMETR CELEM
UNIKNIECIA PRZECIAZEN, WARTOSC MAKSYMALNA NACISKU NIE MOZE BYC WIEKSZA NIZ 3 MM.

MONTAZ NA OBRABIARCE

-SRMD52-2.5R-80 jest dostarczany z uchwytem kwadratowym 20x20 lub 25x25 mm

-Moze by¢ zamontowany na obrabiarce jak normalne narzedzie skrawajace. Bez wiekszych
dodatkowych regulacji narzedzie wtasciwie prowadzi sie po promieniach nagniatania.
-Narzedzie winno by¢ pochylone pod katem 45° wzgledem osi obrabianego detalu.

OBROBKA

-Detal moze obracac sie w kierunku zgodnym lub przeciwnie do ruchu wskazowek zegara
-SRMD52-2.5R-80 musi dojezdza¢ do detalu pod katem 45°. Styk od prawej, lewej lub z gory
moze stwarzac styk sztywny, przez co moze uszkodzi¢ narzedzie, detal lub obrabiarke. Dojazd do
detalu pod katem 45° gwarantuje, iz sprezyna naprezajgca pracuje najlepiej eliminujgc sztywny
kontakt.

-Rolka nagniatajgca posiada promien naroza, wazny dla kompensacji promienia nagniatania.
Waznym jest by rolka byta prowadzona po geometrii obrabianego detalu. Kompensacja promienia
jest waznym wskaznikiem poprawnosci wykonania nagniatania profilu. Ten punkt zostanie
wyjasniony w dalszej czesci instrukciji.

NAGNIATANIE
Konieczne jest zachowanie uwagi

NIEPOPRAWNY DOJAZD NAGNIATAKA POPRAWNY DOJAZD NAGNIATAKA

SILA NAGNIATAJACA

Konieczne jest zachowanie uwagi podczas zwiekszania sity nagniatania (MAX 3mm wskaznika
mikrometrycznego) w osiach X i Z, jesli zostanie zaaplikowane 0.5mm w osi Z, zwigkszenie w osi X
moze wynies¢ 1.0mm na $rednicy, czyli podwdjna wartos¢ osi Z.

Sita nagniatania jest generowana przez sprezyne umieszczong wewnatrz korpusu narzedzia. Kazde
narzedzie jest ustawione z naprezeniem wstepnym. Jezeli wartos¢ naprezenia standardowego i sita
naprezenia zaaplikowanego (MAX 3mm na wskazniku mikrometrycznym) nie sg wystarczajgce do
nagniatania Panstwa aplikacji lub materiatu, zwiekszycC sit € nagniatania zwiekszajac naprezenie
Sruby przez odpowiednie pokretto.
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PROGRAMOWANIE
Jak wczesniej wspomniano konieczne jest uwazne zaprogramowanie obrabiarki CNC
celem wilasciwego stosowania SRMD52-2.5R-80, konieczne jest takze poswieci¢ uwage z
uwagi na to, iz narzedzie ma charakter elastyczny, nagniatanie jest metodg pracy opartym
na probie i korekcie btedu. NIE moze by¢ stosowany, jezeli moze spowodowaé
uszkodzenie narzedzia, detalu obrabianego lub obrabiarki.

SRMD52-2.5R-80 posiada rolke

z zaokragleniem naroza 2.5mm, ktore

musi by¢ wypozycjonowane pod katem

45° w odniesieniu do osi obrabianego detalu.
Nagniatanie jest wykonywane promieniem
rolki. Kiedy geometria rolki zostanie ustawiona
na tokarce mierzac jg w osiach X i Z, CNC
traktuje nagniatak jak narzedzie z zerowym
promieniem naroza (patrz rysunek 3),

to oznacza, ze istnieje pewna réznica pomiedzy
pozycjg mierzong a pozycjq rzeczywistg
narzedzia.

Rolka
nagniata-
jaca

Zerowy promien narzedzia
RO

Rysunek — 3 (zerowy teoretyczny promien
narzedzia)

’\: B ol W

Nagniatany
detal

\\\\\

Nagniatany .

Beo Emboc

Rysunek —4a (niepoprawna droga narzedzia) Rysunek —4b (prawidlowa droga narzedzia)

|

Rys. 4 Przedstawia profil, gdzie ustawiony program z parametrami z pomiaru pozycji
rolki nagniatajgcej nie realizuje w poprawny sposob witasciwej obrébki nagniatania.
Roéznica pomiedzy pozycjg mierzong a rzeczywistg nie pozwala na regularny, ciggty
nacisk na obrabianej powierzchni, w wyniku czego wystepujg czesci obrobione pod
roznym naciskiem i moze wystgpi¢ zbyt sztywny nacisk lub uszkodzenie.
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KOMPENSACJA PROMIENIA

Aby uzyskac precyzyjna i ciggtg obrobke, profil powierzchni musi by¢ wtasciwie odzwierciedlony na
obrabiarce, dostepne sg nastepujgce opcje:

- wykorzystywanie funkcji waszego CNC —automatycznej kompensaty promienia

.- reczne wyliczenie danych profilu i zaprogramowanie CNC z wyliczonymi wartosciami obrobkowymi.
Dalej wyjasnimy metode wyliczenia recznego, dla tych Panstwa ktorzy nie majg funkcji zintegrowanej
w programie CNC. Praktycznym sposobem zapewniajacym, ze narzedzie bedzie odzwierciedlato
profilu powierzchni detalu jest odwotywanie sie do srodka promienia rolki nagniatajace;.

Rolka
nagniatajaca

T

Rolka

Teoretyczny Teoretyczny
wierzcholek wierzchotek
narzedzia narzedzia

Rysunek - 5 (Centrum naroza promienia)

Czerwona linia jest rzeczywistym sladem drogi, jakg wykona narzedzie podczas gdy bedzie ono
referencjg srodka promienia rolki, czyli nalezy jg przetransformowaé o 2.5mm wspoétrzednych profilu
detalu.
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e Przykitad przygotowania danych
\ .-R10.0 w kierunku zgodnym z ruchem
e wskazéwek zegara maleje do R7.5
-R14.5 w kierunku przeciwnym do ruchu

wskazowek zegara wzrasta o R17.0

GO01 X25 Z-10 F0.05;

/ 7 " G02 X40 Z-17.5 R7.5;

Rysunek-7 (Droga Srodka Promienia)

Nagniatany

* Wspétrzedne z detalu sg pokazane na Rysunku-8

* Poprawne wspotrzedne powinny by¢ sprowadzone do trajektorii ruchu srodka promienia rolki nagniataka
Rysunek-9

AES
<% ", o) W /0
x5
] I=1
/z-;
Rysunek-8 (Koordynaty z detalu) Rysunek -9 (Przeliczone wspéfrzedne profilu)
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DEFINICJA POZYCJI NARZEDZIA- KOREKTY OSIOWE

Po wypozycjonowaniu narzedzia recznym lub przez oprogramowanie, wykonac¢ korekty osiowe w
osiach X i Z jak ponizej:

_-5mm w osi X (odnosnie Srednicy)

_-2.5mmnaosiZ

Z tym przesunieciem liniowym srodek rolki nagniatajgcej dla sciezki bedzie pod naciskiem i
ciggtoscia, pozwoli to na uzyskanie zadowalajgcego wyniku nagniatania gdzie konieczne jest
zaaplikowanie nacisku na powierzchni nagniatanej, rozpoczynac ten przesuw od wartosci np.
0.5mm tak by stopniowo jg zwiekszac, jezeli bedzie to konieczne. Jezeli osiggniemy wartos¢
nacisku nagniatania, wartosci te przyjma:

. -6mm w osi X (odnosnie $rednicy)

. -3mm w osi Z

PODSUMOWANIE PROGRAMOWANIA

1. Programowanie

Moze by¢ stosowany program CAD/CAM zatgczajgc w nim komende ,offset” z 2.5mm
przesunieciem

- Przesung¢ wspoétrzedne detalu

- “Dotkng¢” wartosci promieni

- Zaprogramowac droge narzedzia z otrzymanymi warto$ciami
- Upewnic sie, ze narzedzie dojedzie do detalu pod katem 45°
2. Pozycjonowanie narzedzia

- Wypozycjonowacé narzedzie recznie lub przez program

- Wprowadzi¢ wartosci korekt

0 —6mm na X odnosnie srednicy

o-3mmnaZz

Przyktad programu:

N10 GO0 T0101;

N20 G96 S100 MOS3;

N30 Z-8 X29,

N40 G01 X25 Z-10 F0.05;

N50 G02 X40 Z-17.5 R7.5;
N60 GO03 X74 Z-34.5 R17,

N70 X90 F1

Wyjasnienie komend:

N10 wybor narzedzia

N20 predkos¢

N30-N40 narzedzie dojezdza do detalu pod katem 45°

od (-8) do (-10) w kierunku Z

od (29) do (25) w kierunku X

N50 nagniatanie pierwszej krzywej. Uwazac¢ na wartosci promienia gdzie jest on zmniejszony
N60 nagniatanie drugiej krzywej. Uwazac¢ na wartosci promienia gdzie jest on zwiekszany
N70 odjazd narzedzia po nagniataniu
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