


SINGLE ROLLER BURNISHING
Gtowica dogniatajaca z pojedynczyma rolka

%IMPLEMENTS

Burnishing tools does not change the shape of the workpiece just
narden the surface and reduce the surface roughness

\arzedzia dogniatajace nie zmieniaja ksztattu obrabianego przedmiotu
edynie utwardzajg powierzchnie oraz zmniejszaja chropowatos¢

TIZ Type Tools are used for the
aim of burnishing the stepped-plain
shafts, female tapers and flat surfaces.
The tools provide as well as surface
hardness and at low rate calibration
(measurement accuracy) beside of bur-
nishing. The tools provide time saving
through a high processing power and
speed and this is a motive to prefer for
the serial production.

Narzedzia TIZ do dogniatania, po-

ﬁ ' | zwalajg na obrébke watkow, stozkéw oraz
™ ptaskich powierzchni. Zapewniajg popra-
N ﬁ.p f we twardosci powierzchni nawet przy
. niskiej doktadnosci ustawienia narzedzia

(doktadnosci pomiaru) podczas nagnia-
tania. Narzedzie zapewnia oszczednos¢
Czasu za pomoca wysokiej wydajnosci i
szybkosci, idealnie sprawuje sie podczas
produkgcji seryjnej.

(&),
¥

Tool Structure Struktura narzedzia

TIZ Type Single Roller Burnishing Gtowice dogniatajace z pojedyn-
Tools consist of a connecting shank, czg rolkg marki TIZ sktadajg sie z uchwy-
precision body which is special desi- tu mocujacego, precyzyjnego korpusu,
gned, roller head which contains spe- gtowicy rolkowej zawierajacej specjalny
cial mechanism parts for long using life =~ mechanizm wydtuzajacy zywotnos¢
and a dial gauges which is assembled narzedzia oraz czujnikow zegarowych
for adjusting the force. According to pozwalajacych na dostrajanie sity naci-
the preference, shank is delivered as sku. Zaleznie od zapotrzebowania ofe-
Square, Weldon or VDI Shank. Whole rujemy kilka typéw chwytu. Chwyty sg

shanks are demountable. wymienne.
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lifferent sizes with

ols can be used in two different ways by
anging the shank. Shank of the tool can be
ssemble and can be interchanged on the
ody. So with same tool both shafts and flat
urfaces can be
burnished. For this reason it does not require to
have two other tools for two different surfaces.
» Used on CNC and Universal Lathe Machines.
« Tool shank and indicator have a special right
and left interchange. So the tool can used both
on Universal and CNC Machines.
« Tools don't require settings and when the tool
is fixed to the machine it is ready to use.
 During the operation the tool is fixed and
workpiece rotates. Rotation is possible in two
directions.
« Roller burnishing force can be adjusted. So it
is possible to achieve high quality and standard
roughness values.
« Special design and spring system apply rolling
force consistently. So it provides high quality
and standard work flow
« Roller burnishing of shoulders and other ed-
ges is possible up to the end.
« It is capable to burnish all kinds of metallic
metarials up to the tensile strength of 1400N/
mm? and to the hardness 42-45 HRC.
« It is easy to change the spare part. « Process
time is short. « It removes the second machine

and personnel requirements.
« It is enough a little lubrication (oil or emul-
sion) ¢ It does not make sawdust.

Technical Features and Advantages

Aspekty techniczne oraz korzysci

ozliwos¢ uzyskania powierzchni w jakosci
Rz< 1 um (Ra<0,2 um)

» Mozliwo$¢ dogniataniana réznych wymiaréw
tym samym narzedziem

« Poprzez zmiane uchwytu, narzedzie mozna
uzywac na dwa rézne sposoby. Uchwyt narzedzia
jest demontowany, mozna zmieni¢ uchwyt w
korpusie. Wiec za pomoca tego samego narze-
dzia mozna dogniatac poprzecznie oraz wzdtuz-
nie. Nie ma koniecznosci stosowania dwoch
oddzielnych narzedzi.

+» Do wykorzystania na maszynach CNC oraz to-
karkach uniwersalnych

« Uchwyt narzedzia oraz czujnik posiadaja spe-
cjalng przektadke lewo oraz prawo stronna.
Zatem narzedzie mozna zamontowac na obra-
biarkach konwencjonalnych oraz CNC.

« Narzedzie nie wymaga zadnej kalibracji, po za-
mocowaniu na obrabiarce, jest gotowe do uzycia
« Podczas obrébki narzedzie jest state, a przed-
miot obrabiany obraca sie. Obrét mozliwy w
dwoch kierunkach.

» Regulacja sity nacisku rolek pozwala na osia-
gniecie wysokiej jakosci powierzchni przy stan-
dardowych chropowatosciach

» Specjalna budowa oraz system sprezynowy
przektadaja sie na stafq site zacisku. Zapewniajac
wysoka jakos¢ oraz ptynnosc pracy.

» Glowice nagniatarskie pozwalajg na obrobke
krawedzi, az do samego konca

+ Sg zdolne do nagniatania metali przy wytrzy-
matosci na rozcigganie do 1400N/mm? oraz
twardosci na poziomie 42-45 HRC.

« Bardzo tatwa wymiana czesci zamiennych.

» Krétki czas procesu

- Nie wymaga specjalnej obrabiarki i wykwalifi-
kwanego personelu

» Wystarczy mata ilos¢ ptynu obrébkowego (oleju
badz emulsji)

» Podczas obrébki nie powstajg zadne opitki ani
odpady
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% IMPLEMENTS Przyktady zastosowania

opic cylinders
lutch parts

orgue converters
Hydraulic cylinders
« Brake disk

« Rods

« Spline hubs

e Axle shafts

e Pulleys

« Shafts etc.

______

.

« Ttoki teleskopowe

« Czesci sprzegta

« Przektadnie hydrokinetyczne
« Cylindry hydrauliczne

« Tarcze hamulcowe

« Drazki

» Piasty

- Waty osiowe

- Krazki

- Waty i inne
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'SX-1-5-VDI3( TSX-2-5-VDI30

SINGLE ROLLER BURNISHING
Gtowica dogniatajaca z pojedynczyma rolka

|

@

TSX-3-5-VDI30

® .

TSX-4-5-VDI30

From Tailstock to Chuck ailstock Side From Chuck to Tailstock Chuck Side
d Konika do Uchwytu Od strony Konika Od Uchwytu do Konika Od Strony Uchwytu
Diameter
TSX-1-5-VDI30 Range (mm) Surface Machining Direction Type
TSX ype Zakres Powierzchnia Kierunek obroébki Typ
—— .
5: Roler type ~10-40 External From Tailstock to Chuck TSX-1-5
VDI30?Shank Zewnetrzna Od Konika do Uchwytu
~10-40 ZExtertnal F(;?ijC:ucI: t?j Tal(llstf;(ck TSX-3-5
Wzér Zamoéwienia: SWIIELZN EyLcoponi<a
TSX-1-5-VDI30 ~01-40 P::Ialz Lallstock Sld.ek TSX-2-5
TSX : Typ aska Od strony K.OI'\I a
1: Wersja ~01-40 Rt LITRIL TSX-4-5
Ptaska Od Strony Uchwytu
5:Typ Rolera
VDI30 : Uchwyt
Recommended Machining Parameters Shank Choices
Zalecane Parametry Obrobki Square(SL): 20x25x120mm
. 25x29x120mm
Recommended dia.range: IIii(tternafl surfac;)so«:I G:‘ (1)0-40mm 32x30x120mm
at surfaces ~ -40mm .
Zalecany zakres srednicy: Wewnetrzne powierzchnie~ ® 10-40mm R CODIVVE): $§(5) ngggmm
Ptaskie powierzchnie ~ ® 01-40mm LEL 1)
Circumferential speed: 80 m/min. (max.150) 032 h6x60mm
Predko$¢ po obwodzie: 80 m/min. (max.150) VDL ®20 h6x40mm
Feeding: 0,1 - 0,3 mm/rev. (max. 0,6) D25 h6x48mm
Posuw: 0,1 - 0,3 mm/obr. (max. 0,6) ®30 h6x55mm
Burnishing allowance: ~0,005-0,02mm Cylindrical(ZS): ®20 h6x50mm

Naddatek na dogniatanie:~0,005-0,02mm
Pre-machining: Lathing or grinding
Obrobka wstepna: Toczenie lub szlifowanie
Pre-machining: Rz=5-20 pm

Obroébka wstepna: Rz = 5-20 um

Coolant: Oil or emulsion

Chtodziwo: Olej lub emulsja

®25 h6x56mm
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[SX-1-8-VDI3(C TSX-2-8-VDI30

SINGLE ROLLER BURNISHING

rs

TSX-3-8-VDI30

Gtowica dogniatajaca z pojedynczyma rolkg

® .

TSX-4-8-VDI30

T i - "
From Tailstock to Chuck Tailstock Side From Chuck to Tailstock Chuck Side
d Konika do Uchwytu Od strony Konika Od Uchwytu do Konika Od Strony Uchwytu
Diameter
TSX-1-8-VDI30 Range (mm) Surface Machining Direction Type
TSX: Type Zakres Powierzchnia Kierunek obrébki Typ
:Version Srednicy
8: Roler type 44 External From Tailstock to Chuck A
VDI3O0 : Szank (5750 Zewnetrzna Od Konika do Uchwytu Uik Sl
External From Chuck to Tailstock
Wz6r Zamowienia: =150 Zewnetrzna 0d Uchwytu do Konika [5X53-8
TSX-1-8-VDI30 i i
~01-150 Flat Tailstock Sld.e TSX-2-8
TSX: Typ Ptaska Od strony Konika
IRVESE! Flat Chuck Side
8: Typ Rolera 150 Ptaska Od Strony Uchwytu X518
VDI30 : Uchwyt
Recommended Machining Parameters Shank Choices
Zalecane Parametry Obrobki Square(SL): 20x25x120mm
n 25%29x120mm
Recommended dia.range: IIE:(ternafl surfac;s ~® 12-150mm 32x30x120mm
LS urfaces £, © 01-130mm Weldon(WE): 120 h6x50mm
Zalecany zakres srednicy: Wewnetrzne powierzchnie~ ® 12-150mm D25 h6x56
Ptaskie powierzchnie ~ ® 01-150mm ZEAl LD
Circumferential speed: 80 m/min. (max.150) ®32 hex60mm
Predko$¢ po obwodzie: 80 m/min. (max.150) VDI ®20 h6x40mm
Feeding: 0,1 - 0,3 mm/rev. (max. 0,6) 025 h6x48mm
Posuw: 0,1 - 0,3 mm/obr. (max. 0,6) ®30 h6x55mm
Burnishing allowance: ~0,005-0,02mm Cylindrical(ZS):  ®20 h6x50mm

Naddatek na dogniatanie:~0,005-0,02mm
Pre-machining: Lathing or grinding
Obrobka wstepna: Toczenie lub szlifowanie
Pre-machining: Rz = 5-20 pm

Obrébka wstepna: Rz = 5-20 um

Coolant: Oil or emulsion

Chtodziwo: Olej lub emulsja

D25 h6x56mm




SINGLE ROLLER BURNISHING
Gtowica dogniatajaca z pojedynczyma rolka
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TSX-3-14-WE32
From Chuck to Tailstock
Od Uchwytu do Konika

TSX-1-14-WE32
From Tailstock to Chuck
Od Konika do Uchwytu

- ;Q;

TSX-2-14-WE32
Tailstock side
Od strony Konika

Hole Roller Burnishing
Application with TSX-1-14-WE32
Zastosowanie TSX-1-14-WE32 do Do-
gniatania Otworu

Posuw: 0,1 - 0,3 mm/obr. (max. 1)
Burnishing allowance: ~0,005-0,02mm
Naddatek na dogniatanie:~0,005-0,02mm
Pre-machining: Lathing or grinding
Obrobka wstepna: Toczenie lub szlifowanie
Pre-machining: Rz =5-20 pm

Obroébka wstepna: Rz = 5-20 um

Coolant: Oil or emulsion

Chtodziwo: Olej lub emulsja

Order Sample: Di
. iameter
TSX-1-14-5L25 Range (mm) Surface Machining Direction Type
TSX :Type Zakres Powierzchnia Kierunek obrobki Typ
1: Version Srednicy
14: Roler type External From Tailstock to Chuck
SL25 : Shank 2100 Zewnetrzna Od Konika do Uchwytu fp2s1-14
p P— External From Chuck to Tailstock
Wz0r Zamowienia: =200 Zewnetrzna Od Uchwytu do Konika o314
2> Flat Tailstock Side
TSX:Typ 52900 Ptaska Od strony Konika 214
IRVESE!
14: Typ Rolera
SL25 : Uchwyt
Recommended Machining Parameters Shank Choices
Zalecane Parametry Obrobki Square(SL): 25x30x130mm
32x30x130mm
Recommended dia.range: IIE:(tternaig surfac;so~1 (l; (3)’3(—)2000mm Weldon(WE): ®32 h6x60mm
at surfaces ~ - mm
Zalecany zakres srednicy: Wewnetrzne powierzchnie~ ® 30-2000mm VDI: ggg ng;(s)mm
Ptaskie powierzchnie ~ ® 01-2000mm y Dy
Circumferential speed: 150 m/min. (max.200) e 040 h6x63mm
Predkos¢ po obwodzie: 150 m/min. (max.200) Cylindrical(ZS):  ®32 h6x60mm
Feeding: 0,1 - 0,3 mm/rev. (max. 1) 040 h6x70mm
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ined Skiving -Burnishing Tools skive
d burnish the internal surface of the cy-
nders in one pass. These tools provide low
ost working and environment friendly.
ools are developed for processing the in-
ernal surface of the tubes in a little while.
Combined Skiving-Burnishing Tools are
designed for the aim of burnishing after
skiving process of seamless and welded
cold drawn precision tubes
» While skiving head skive the internal sur-
face of the cylinder in exact size and in de-
sired way, roller head which follow the ope-
ration from behind burnish the tube. The
skiving and burnishing operation which
occur at the same time provide very short
process time. While providing precision
measurement and low surface roughness,
this process increase surface hardness too.
Thus, cylinders which have more slippery
and more strength surfaces according to
honed cylinder, can be obtained.
« Skiving-Burnishing Tools can use on Tube
Skiving-Burnishing Machine or Special
Deep Drilling Machine, which has BTA Sys-
tem.

Combined Skiv-Burnishing

Gtowica Kombi Wytaczarsko dogniatajaca

astosowanie

« Za pomocg jednego przejscia istnieje
mozliwos¢ wytaczania oraz dogniatania
wewnetrznej czesci cylindrow. Narzedzie
zapewnia niski koszt procesu. Narzedzia
zostaty zaprojektowane w celu obrébki
wewnetrznych powierzchni rur w krétkim
czasie.

« Zintegrowane gtowice wytaczajgco-
dogniatarskie zostaty zaprojektowane do
dogniatania po wytaczaniu precyzyjnych
rur: bezszwowych, spawanych oraz ciggnio-
nych na zimno.

« Podczas pracy gtowica wytaczarska wy-
tacza powierzchnie cylindra na doktadny
wymiar, gtowica dogniatarska ktora podaza
za gtowica wytaczarska, nagniata otwor.
Operacja nagniatania i wytaczania wyste-
pujgca w tym samym momencie, zapewnia
skrécenie czasu procesu. Narzedzie zapew-
nia wysokie doktadnosci wymiarowe przy
niskiej chropowatosci, dodatkowo podno-
szac twardos¢ powierzchni. Tak wiec, istnieje
mozliwos$¢ wykonania gtadkich i bardziej
wytrzymatych otworéw wzgledem zwyczaj-
nego szlifowania.

- Narzedzia wytaczarsko-nagniatarskie
mozna wykorzystac na specjalnych maszy-
nach zadaniowych lub specjalnych wiertar-
kach do gtebokich otworéw wyposazonych
w podajnikiem preta.
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Automatic Knife Closing System

There is avaliable an automatic knife
on off system on the tools. This system
automatically discharge by pulling
back the skiving knife and roller head
after finish the process. So the tool
withdraw without giving any damage
to the machined surface. Thus, do not
need to assemble and disassemble
after every cylinder process. This, be-
side of extra time saving it provides
automation and process convenience.

Combined Skiv-Burnishing
Gtowica Kombi Wytaczarsko dogniatajaca

Stamples of pplication

« Telescopic cylinders
« ST52 or ST35 stainless steel tubes
» Welded precision tube (ST37)

e Tubes or hot drawn steel tubes
« Welded and drawn DOM Tubes
« DIN SHE 1020
« DIN SHE 1026

Przyktady zastosowania

- Waty przegubowo-teleskopowe
« ST52 lub ST35 prety nierdzewne
- Precyzyjne rury spawane ST37

« Rury nierdzewne ciggnione na zimno

goraco

- Spawane i ciggnione rury
« DIN SHE 1020

- DIN SHE 1026

Automatyczny system odbioru narzedzia

Istnieje mozliwos¢ zastosowania auto-
matycznego systemu odbioru narzedzia.
System automatycznie roztacza przez
cofniecie gtowice po zakonczeniu obréb-
ki. Wyciagniecie narzedzia nie powoduje
uszkodzenia obrobionej powierzchni. Tak
wiec nie trzeba podtaczac oraz roztgczac
catego zestawu po wykonaniu kazdego
otworu. Ponadto zastosowanie systemu
automatycznego odbioru narzedzia po-
zwala na dodatkowg oszczednos¢ czasu,
pozwalajac na petng automatyzacje pro-
cesu.

Hydraulic and pneumatic cylinders

« Stainless cold drawn DIN EN 10305-1

- Watki pneumatyczne oraz hydrauliczne

« DIN EN 10305-1 lub rury ciggnione na



Internal Roller Burnishing
Dogniatak rolkowy wewnetrzny
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Application )

TIZ type tools are used for the aim of burnishing the cylindrical holes that have an open and
closed en_c_l._ The tools provide as well as surface hardness and calibration (measurement accura-
cy) beside of burnishing. Because of the high processing power and speed ability it provides time
saving. These are the preference causes for the serial production.

Zastosowanie
Narzedzia TIZ przeznaczone sg do dogniatania okragtych otworéw, zaréwno przelotowych jak i nieprze-
lotowych. Narzedzie zapewnia zaréwno wzrost twardosci oraz kalibracje otworu w wyniku nagniatania.
Wysoka wydajnosc¢ oraz szybkos¢ procesu zapewnia oszczednos$¢ czasu. Przyczynia sie to do wykorzysta-
nia nagniatakow w produkcji seryjne;j.

TDX There are three types of TIZ TDX burnishing tools according to the process type :
Istnieja trzy typy narzedzi TIZ TDX do nagniatania, zaleznie od rodzaju obrébki:

1) Through Hole self-feeding Przelotowe, z posuwem recznym

These burnishing tools process the holes that have an open end. The tools provide own feeding
speed which is needed while it is processing the workpiece. Feeding occurs free from the machine.
Narzedzia do dogniatania tego typu znajduja zastosowanie przy otworach przelotowych. Na narzedzie
dziata niezalezny posuw, niezbedny w trakcie dogniatania elementu obrabianego.

2 ) Through Hole machine-feeding Przelotowe, z posuwem maszynowym

These burnishing tools process the holes that have an open end. While the tools process the wor-
kpiece, the machine provides feeding speed which is needed.

Narzedzia do dogniatania tego typu znajdujg zastosowanie przy otworach przelotowych. Gdy narzedzie
dogniata przedmiot obrabiany, obrabiarka zapewnia wymagany posuw roboczy.

3 ) Blind Hole machine-feeding Nieprzelotowe, z posuwem maszynowym

These burnishing tools process stepped or fully closed holes up to end. While the tools process the
workpiece, the machine provides feeding speed which is needed.

Narzedzia do dogniatania tego typu znajdujg zastosowanie przy otworach stopniowych lub nieprzeloto-
wych. Gdy narzedzie dogniata przedmiot obrabiany, obrabiarka zapewnia wymagany posuw roboczy.



Internal Roller Burnishing
Dogniatak rolkowy wewnetrzny
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the workpiece can be turned with the speed of max. 250 m/min. The machine feeding
possible from 0,05 mm/rev. to 0,3 mm/rev. (E‘@IE]E}

b przedmiot obrabiany, mozna obracac z predkoscia do 250 [m/min]. Po-
v granicach od 0,05 do 0,3 [mm/obr] na jedna rolke

| DIN 1835

o ‘jggl:

]
n

Through hole.

Blind hole Semi Blind hole

Otwor przelotowy Otwor Nieprzelotowy Otwor Potprzelotowy
T Diameter Shank Dimensions
ool Body Range Uchwyt Wymiary Remarks
Korpus TrE i
Narzedzia | Z2Kres Sred- [ Morse Taper | Cylindrical Uwagi
gdzia : . a b d g
nicy Stozek Morsa Walcowe
TDX1.1 005-014 785 | 146 | 34 | 1.5 | Standardrolling length 50
015021 Vi > mm. Rolling Iength-can be
TDX1.2 extended upon special order.
022-031 139 2.5 | Standardowa dtugos¢ dogniata-
MK2 ®20 h6x50 nia 50mm.
Dtugos¢ dogniatania moze by¢
TDX1.3 032-034 139 3 zwiekszona na specjalne zamé-
; wienie
035-049 142.5 3
TDX2 050-080 MK3 025 h6x56 | 98 |[1775] 48 | 3.5 | Unlimitedrolling length.
Nieograniczona dtugos¢ dognia-
TDX3 081-160 MK4 ®32 h6x60 123 195 62 4 tania
TDX4 161-350 MK5 ®40 h6x80 | 155.5 | 2725 89 4.5




Internal Roller Burnishing
Dogniatak rolkowy wewnetrzny
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Technical Features Informacje techniczne
The tools are adjusted The adjustment capacity is changing according to the diameter and types
between 0,25 mm n and 1 mm. The tools have an adjustment mechanism which gives the possibi-
lity to adjust very high precision measurements. For @5 - @80 mm tools, adjustment precision is
0,0025 mm'a?\‘d for bigger than @80 mm tools, adjustment precision is 0,0050 mm. TIZ TDX type
roller burmshmg tools can process the cylindrical holes up to H8 tolerance with a single adjust-
ment. These tools are capable to process all kinds of metallic materials with 1400 N/mm2 tensile
strength and hardness up to max. 42-45 HRC. Tools work by turning to right. Either tool or wor-
kpiece may turn. These tools can be used on universal or CNC lathes, machining centers, drilling
machines, milling machines or other machines which process by turning. The tools can be fixed to
all machines easily and practically. Tools have rather a long life. It is possible to use the tools for a
long time without size change due to abrasion.

Mozna regulowac narzedzia. Stopien regulacji zalezy od srednicy narzedzia i miesci sie w przedziale od
0,25 [mm] do 1 [mm]. Narzedzia posiadajag mechanizm regulacyjny pozwalajacy na bardzo doktadne
ustawienie srednicy narzedzia. Dla narzedzi @5 - @80 [mm], podziatka wynosi 0,0025 [mm] dla narzedzi
wiekszych niz @80 [mm], podziatka wynosi 0,0050 [mm]. Dogniataki TIZ TDX moga obrabiac¢ otwory w
tolerancji do H8 w jednym przejsciu. Narzedzia sg zdolne do obrébki kazdego rodzaju metalu, ktérego
wytrzymatosc na rozcigganie nie przekracza 1400 [N/mm2], a twardos$¢ 42-45 [HRC]. Narzedzie dziata ob-
racajac sie w prawo. Zarowno narzedzie, jaki i przedmiot obrabiany moga ulec obrotowi. Mozna uzywac
je zarowno na konwencjonalnych jak i sterowanych numerycznie: centrach obrobkowych, wiertarkach,
frezarkach lub innych maszynach zapewniajacych ruch obrotowy. Zamocowanie narzedzia jest bardzo
tatwe i praktyczne. Dogniataki wykazuja sie dos¢ dtuga zywotnoscia pracy. Nawet po dtugim czasie pracy
nie powstajg zmiany wymiarow spowodowanych tarciem.

Tool Structure Struktura narzedzia

TIZ TDX burnishing tools consist of a body and a roller head. The tool body has a precision adjust-
ment mechanism. Cage, cone and rollers are the parts of the roller head. The roller heads fitting
in to the same body can be changed. The tool shank may be morse taper or cylindrical. The tools,
which are bigger than @34 have an unlimited rolling length, for the tools which are smaller than
@35 exist standard rolling lengths (see table below). For special orders, tools with longer rolling
lengths can be produced.

Dogniataki TIZ sktadaja sie z korpusu i glowicy krazkowej. Korpus narzedzia posiada precyzyjny mecha-
nizm regulacji. Obudowa, rozpierak oraz wateczki s3 elementami gtowicy. Gtowice s wymienne w ob-
rebie swojego rozmiaru. Uchwyt narzedzia moze stanowic stozek Morse’a lub walec. Narzedzia wieksze
od @34 [mm] maja nieograniczong dtugos¢ wysiegu narzedzia, dla narzedzi ponizej @35 istniejg standar-
dowe wysiegniki (zobacz tabele ponizej). Na specjalne zamowienia, produkujemy narzedzia z dtuzszym
wysiegiem.



%IMPLEMENTS 004 -014 mm TDX1.3

1 Rozplel E]’lﬂ:ﬂ E:m 13
Rolle :{.jm G s

2g Korpus 6 9 1011 12

Housin nut gtids)wg;b NELEL ”

Thrust ring Pierscier oporowy | )
Sprezyna - J ‘ﬂ ‘
Eie.récli(eﬁk°flfr°""y ] > ¢ #2°" _ TDX1.1-008,00-2-50-MK2
) et SKOWE i - Roller Brushing Tool
Ostona = Th h Hol
Mechanizm regulacji i s S
S - Glowica Nagniatarska
Jorzen . Do Otwordéw Przelotowych
Nakretka regulacyjna
Uchwyt
Standard: 62
Long: 112 Standard: 146
Long: 196
Brushing allowance :~0,01-0,02 [mm] Naddatek na dogniatanie: ~0,01-0,02 [mm]
Pre-matching :Reaming Obroébka wstepna : Rozwiercanie
Pre-matching roughness: Rz = 5-15[um] Chropowatos¢ wstepna : Rz =5-15[um]
(& ET : Oil or emulsion Chtodziwo : Olej lub emulsja olejowa
Recommended Maching Diameter Range Revolution Feed Rate Feed
Parameters Zakres srednicy Obroty Szybkos¢ posuwu Posuw
Zalecane parametry procesu [mm] [obr/min] [mm/obr] [mm/min]
005-007 1000 0,45 450
008-014 1000 0,60 600
Order Table Tabela zaméwien
T Setting Range Roller
Order Sample Przyktad Zamoéwienia Zakres Nastawienia Rolki
Proces Type
Typ Procesu f .
. 2 - l:fv’";ing I,'\lea':gh_t Tool Shank Through N?em::e- Roller No.
Tool Diameter Through Blind ysied Rarze Uchwyt Narzedzia Przelotowy P Nr. Rolki
Boody Range Nieprze- dzia lotowy
Przelotowy Pc
Korpus Zakres lotowy
Narzedzia | Srednic Blind
aF | MF MF Stnd. Long Mors’e Cy.llndrucal AF MF MF Through N
Stand. | Dtugie | Morse’a | Cylindryczny Przelotowy |
otowy
005 500115 - :
-0,05 | -0,05 -0,05
006-007 / / !
7520 +0,20 | +0,20 +0,20 500100 500308
TDX1.1 008 1 2 3 50 100 MK2 ©20 h6 x50
009-011 -0,10 | -0,10 -0,05 500108 500300 4
012-014 +040 | +0,40 | +0,40 500102 500301

All Dimensions in mm. AF: Automatic Feeding MF: Machine Feeding
Wszyskie wymiary w mm. AF: Posuw automatyczny MF: Posuw Maszynowy




%IMPLEMENTS 015-021 mm TDX1.3

13
Cone Rozpierak stozkowy
 Roller Rolki 4 5 6 789 101112
age Korpus
4 Housin nu Obudowa nakretki ”
A 5
5 Thrustring Pierscien oporowy ,i_' A\
6 Spring Sprezyna o ) “1
7 Thrust ring Pierscien oporowy T2 3 & 0 g™
8 Ball bearing tozysko kulkowe w = TDX1.2-01 5'0_0'2‘50‘MK2
9 Housing Ostona = Roller Brushing Tool
10 Adjustment gear Mechanizm regulacji Throggh H°'?
11Pin o , Gtowica Nagniatarska
12 Adjustment nut lock Nakretka regulacyjna Do Otworéw Przelotowych
jashank R Standard: 69
Long: 119 Standard: 146
Long: 197,5
Brushing allowance :~0,01-0,02 [mm] Naddatek na dogniatanie: ~0,01-0,02 [mm]
Pre-matching : Reaming Obrébka wstepna : Rozwiercanie
Pre-matching roughness: Rz = 5-15[um] Chropowatos¢ wstepna : Rz =5-15[um]
Coolant : Oil or emulsion Chtodziwo : Olej lub emulsja olejowa
Recommended Maching Diameter Range Revolution Feed Rate Feed
Parameters Zakres srednicy Obroty Szybkos¢ posuwu Posuw
Zalecane parametry procesu [mm] [obr/min] [mm/obr] [mm/min]
015-021 1000 0,75 750
Order Table Tabela zaméwien
T Setting Range Roller
Order Sample Przyktad Zamoéwienia Zakres Nastawienia Rolki
Proces Type
Typ Procesu i i
. 4 - ':;“S'ing I,'\E:gh_t Tool Shank Through N?ellr::e- Roller No.
Tool | Diameter Through Blind ysicg Marze Uchwyt Narzedzia Przelotowy P Nr. Rolki
Boody Range Nieprze- dzia lotowy
Przelotowy Pc
Korpus Zakres lotowy
Narzedzia | Srednic Blind
aF | ME MF Stnd. Long Mors,e Cy]mdrucal AF ME ME Through N
Stand. | Dtugie | Morse’a | Cylindryczny Przelotowy |
otowy
015-018 o o o 500111 500310
TDX1.2 1 2 3 50 100 MK2 ZH 010 0,10 0,05 5
019-021 ®20 h6 x50 | +0,90 | +0,40 +0,40 500112 500311

All Dimensions in mm. AF: Automatic Feeding MF: Machine Feeding
Wszyskie wymiary w mm. AF: Posuw automatyczny MF: Posuw Maszynowy



IMPLEMENTS 022-031 mm TDX1.3

&)

*
{.'2 m
L

Cone Rozpierak stozkowy 13

2 Rol Rolki 1415 4 5 6 7 89 101112

3 Cage Korpus

4 Housin nut Obudowa nakretki

-,

5 Thrust ring Pierscieri oporowy
6 Spring Sprezyna

7 Thrust ring Pierscieri oporowy
8 Ball bearing tozysko kulkowe
9 Housing Ostona
10 Adjustment gear Mechanizm regulacji
11Pin Sworzen
12 Adjustment nut lock Nakretka regulacyjna

TDX1.2-022,00-2-50-MK2
Roller Brushing Tool
Through Hole

Gtowica Nagniatarska

Do Otwordéw Przelotowych

13 Shank Uchwyt SRS
andard: 62,
:: zcrew : iﬂ;b'a . Long: 112,5 Standard: 139
age sleeve ofnierz korpusu Long: 190,5
Brushing allowance :~0,01-0,02 [mm] Naddatek na dogniatanie: ~0,01-0,02 [mm]
Pre-matching : Reaming Obrébka wstepna : Rozwiercanie
Pre-matching roughness: Rz = 5-20[um] Chropowatos¢ wstepna : Rz =5-20[um]
Coolant : Oil or emulsion Chtodziwo : Olej lub emulsja olejowa
Recommended Maching Diameter Range Revolution Feed Rate Feed
Parameters Zakres Srednicy Obroty Szybkos¢ posuwu Posuw
Zalecane parametry procesu [mm] [obr/min] [mm/obr] [mm/min]
022-031 1000 0,75 750
Order Table Tabela zaméwien
T Setting Range Roller
Order Sample Przykfad Zamoéwienia Zakres Nastawienia Rolki
Proces Type
Typ Procesu i i
. L - T\/,“s:ing I|-\|ear:»3h_t Tool Shank Through NiBe-Imr:e— Roller No.
Tool | Diameter Through Blind B Uchwyt Narzedzia Przelotowy > Nr. Rolki
Boody Range Nieprze- dzia lotowy
Przelotowy Pc
Korpus Zakres lotowy
Narzedzia | Srednic Blind
AF | ME ME Stnd. Long Morsc:e Cy]lndrlcal AF MF MF Through N
Stand. | Dtugie | Morse’a | Cylindryczny Przelotowy |
otowy
022-024 500112 500311
VAYI] -0,10 | -0,10 -0,05
025-027 7 N ;
TDX1.2 1 P 3 50 100 MK2 20 h6 x50 | +0,90 | +0,40 +0,40 500113 500312 )
028-031 500109 500307

All Dimensions in mm. AF: Automatic Feeding MF: Machine Feeding
Wszyskie wymiary w mm. AF: Posuw automatyczny MF: Posuw Maszynowy




IMPLEMENTS

—

)

Cone Rozpierak stozkowy 14 15 4 5 6 7168910 11 12
2 Rollel Rolki .
} Cage Korpus ”
4 Housin nut Obudowa nakretki J“.
5 Thrust ring Pierscien oporowy - ;‘-‘d ‘
; : i B B » >
6 Spring Sprezyna T =

Pierscien oporowy
tozysko kulkowe

7 Thrust ring
8 Ball bearing

9 Housing Ostona

10 Adjustment gear Mechanizm regulacji

11Pin Sworzen i

12 Adjustment nut lock Nakretka regulacyjna

13 Shank Uchwyt \ ! /
14 Screw Sruba

Standard: 62,5

15 Cage sleeve
Long: 112,5

16 Locking ring

Kotnierz korpusu
Pierscien blokujacy

Standard: 139
Long: 190,5

Brushing allowance :~0,01-0,02 [mm]

13

3\

032 -034 mm TDX1.3

TDX1.3-032,00-2-50-MK2

Roller Brushing Tool
Through Hole
Gtowica Nagniatarska

Do Otworéw Przelotowych

Naddatek na dogniatanie: ~0,01-0,02 [mm]

Pre-matching : Reaming Obrébka wstepna : Rozwiercanie
Pre-matching roughness: Rz = 5-20[um] Chropowatos¢ wstepna : Rz =5-20[um]
Coolant : Oil or emulsion Chtodziwo : Olej lub emulsja olejowa
Recommended Maching Diameter Range Revolution Feed Rate Feed
Parameters Zakres Srednicy Obroty Szybko$¢ posuwu Posuw
Zalecane parametry procesu [mm] [obr/min] [mm/obr] [mm/min]
032-034 950 0,75 710
Order Table Tabela zaméwien
PP Setting Range Roller
Order Sample Przyktad Zamoéwienia Zakres Nastawienia Rolki
Proces Type
Typ Procesu i i
. L % F:;/)"S'?g %\le;gh_t Tool Shank Through N?ehr:ge— Roller No.
Tool | Diameter Through Blind e Uchwyt Narzedzia Przelotowy ) Nr. Rolki
Boody Range Nieprze- dzia lotowy
Przelotowy Pc
Korpus Zakres lotowy
Narzedzia | Srednic Blind
AF | MF MF Stnd. Long Mors,e Cy.llndrlcal AF ME MF Through NiCpras
Stand. | Dtugie | Morse'a | Cylindryczny Przelotowy
lotowy
7520 -0,10 | -0,10 -0,05
TDX1.3 032-034 1 2 3 50 100 MK2 20 h6x50 | +0,90 | +0,40 +0,40 500109 500307 5

All Dimensions in mm. AF: Automatic Feeding MF: Machine Feeding
Wszyskie wymiary w mm. AF: Posuw automatyczny MF: Posuw Maszynowy




IMPLEMENTS 035 - 049 mm TDX1.3

—-
¢— -

‘5m o

Cone Rozpierak stozkowy 13
2 Roller Rolki 14 15 4 5 6 7168910 11 12
3 Cage Korpus
4 Housin nu Obudowa nakretki : - \
5 Thrust ring Pierscien oporowy 'j i ‘
6 Spring Sprezyna 1 2 fe

Thrust ring
8 Ball bearing

15 Cage sleeve
16 Locking ring

Pierscien oporowy
tozysko kulkowe

Kotnierz korpusu
Pierscien blokujacy

j’ib/’

Brushing allowance

:~0,02-0,03 [mm]

TDX1.3-040,00-2-U-MK2
Roller Brushing Tool

9 Housing Ostona Th e

10 Adjustment gear Mechanizm regulacji G ’fc:\?vli‘cga Na;neiatarska
11Pin Sworzen -

12 Adjustment nut lock Nakretka regulacyjna Do Otworéw Przelotowych
13 Shank Uchwyt

14 Screw Sruba /

142,5

Naddatek na dogniatanie: ~0,02-0,03 [mm]

Pre-matching :Reaming
Pre-matching roughness: Rz = 5-20[um]

Obrébka wstepna : Rozwiercanie
Chropowatos¢ wstepna : Rz =5-20[um]

Coolant : Oil or emulsion Chtfodziwo : Olej lub emulsja olejowa
Recommended Maching Diameter Range Revolution Feed Rate Feed
Parameters Zakres srednicy Obroty Szybkos¢ posuwu Posuw
Zalecane parametry procesu [mm] [obr/min] [mm/obr] [mm/min]
035-040 800 0,90 720
041-049 650 0,90 580
Order Table Tabela zaméwien
T Setting Range Roller
Order Sample Przykfad Zamoéwienia Zakres Nastawienia Rolki
Proces Type
Typ Procesu i
. 20 - Tool Shank Through NiBeI"::e- Roller No.
Tool Diameter Through Blind Rolling Lenght Uchwyt Narzedzia Przelotowy | tp Nr. Rolki
Boody Range Nieprze- . otowy
Przelotowy Wysieg Pc
Korpus Zakres lotowy .
. < . Narzedzia
Narzedzia | Srednic A
Morse Cylindrical Through L
AF | MF MF 5 Y AF | MF MF I | Nieprze-
Morse’a | Cylindryczny Przelotowy
lotowy
Unlimited YAYI -0,10 | -0,10 -0,05
[ LSt L 2 3 Nieograniczony i ®20h6 x50 | +0,90 | +0,40 +0,40 500109 500307 6

All Dimensions in mm. AF: Automatic Feeding MF: Machine Feeding
Wszyskie wymiary w mm. AF: Posuw automatyczny MF: Posuw Maszynowy




IMPLEMENTS

Thrust ring
8 Ball bearing
9 Housing
10 Adjustment gear

11 Pin

12 Adjustment nut lock

13 Shank
14 Screw

15 Cage sleeve
16 Locking ring
17 Concial ring

18 Screw
19 Wedge

Rozpierak stozkowy
Rolki

Korpus

Obudowa nakretki
Pierscien oporowy
Sprezyna
Pierscien oporowy
tozysko kulkowe
Ostona
Mechanizm regulacji
Sworzen

Nakretka regulacyjna
Uchwyt

Sruba

Kotnierz korpusu
Pierscien blokujacy
Pierscien stozkowy
Sruba

Klin

Brushing allowance
Pre-matching
Pre-matching roughness: Rz = 5-30[um]

14 15 4 5 6 7 16 8910 11 12

:~0,02-0,04 [mm]
: Reaming

177,5

13

050 - 080 mm TDX2

TDX2-060,00-2-U-MK3
Roller Brushing Tool
Through Hole

Glowica Nagniatarska

Do Otwordéw Przelotowych

Naddatek na dogniatanie: ~0,02-0,04 [mm]
Obrébka wstepna
Chropowatos¢ wstepna : Rz =5-30[um]

: Rozwiercanie

Coolant : Oil or emulsion Chtodziwo : Olej lub emulsja olejowa
Recommended Maching Diameter Range Revolution Feed Rate Feed
Parameters Zakres srednicy Obroty Szybkos¢ posuwu Posuw
Zalecane parametry procesu [mm] [obr/min] [mm/obr] [mm/min]
050-060 530 1,20 630
061-070 450 1,20 540
071-080 400 1,20 480
Order Table Tabela zaméwien
T Setting Range Roller
Order Sample Przyktad Zamoéwienia Zakres Nastawienia Rolki
Proces Type
Typ Procesu i
. 2 - Tool Shank Through N?em::e- Roller No.
Tool Diameter Through Blind Rolling Lenght Uchwyt Narzedzia Przelotowy | tp Nr. Rolki
Boody Range Nieprze- . otowy
Przelotowy Wysieg Pc
Korpus Zakres lotowy .
. < . Narzedzia
Narzedzia | Srednic Blind
Morse Cylindrical Through .
AF | MF MF , . AF MF MF Nieprze-
Morse’a | Cylindryczny Przelotowy |
otowy
Unlimited 7525 -0,10 | -0,10 -0,05
(B L0080 L 2 3 Nieograniczony e ®25h6x56 | +0,90 | +0,40 +0,40 500109 500307 | 8

All Dimensions in mm. AF: Automatic Feeding MF: Machine Feeding
Wszyskie wymiary w mm. AF: Posuw automatyczny MF: Posuw Maszynowy




%IMPLEMENTS 081 - 160 mm TDX3

Brushing allowance :~0,03-0,05 [mm]

Pre-matching : Reaming
Pre-matching roughness: Rz = 5-30[um]
Coolant : Oil or emulsion

—

Naddatek na dogniatanie: ~0,03-0,05 [mm]

Obrébka wstepna : Rozwiercanie
W -~ Chropowatos¢ wstepna : Rz = 5-30[um]
}W*’ Chtodziwo : Olej lub emulsja olejowa

Rozpierak stozkowy 13
2 Roller Rolkiv 3 1415 4 5 6 7168910 11 12

3 Cage Korpus

4 Housin nut Obudowa nakretki

Thrust ring Pierscien oporowy

6 Spring Sprezyna 1
Thrust ring Pierscien oporowy

8 Ball bearing tozysko kulkowe

i}

9 Housing Ostona / TDX3-090,00-2-U-MK4
10 Adjustment gear Mechanizm regulacji f Roller Brushing Tool
11 Pin Sworzen Through Hole
12 Adjustment nut lock Nakretka regulacyjna Gtowica Nagniatarska
13 Shank Uchwyt Do Otwordéw Przelotowych
14 Screw Sruba
15 Cage sleeve Kotnierz korpusu J
16 Locking ring Pierscien blokujacy
17 Concial ring Pierscien stozkowy
18 Screw Sruba 195
19 Wedge Klin
Diameter Range Revolution Feed Rate Feed
Zakres srednicy Obroty Szybkos¢ posuwu Posuw
[mm] [obr/min] [mm/obr] [mm/min]
081-090 350 1,20 420

Recommended Maching

091-100 320 1,20 380
Parameters
101-120 260 1,20 310
Zalecane parametry procesu
121-140 230 1,50 340
141-150 210 1,50 310
151-160 200 1,80 360
Order Table Tabela zaméwien
L Setting Range Roller
Order Sample Przyktad Zamowienia Zakres Nastawienia Rolki
Proces Type
Typ Procesu i
. 2 - Tool Shank Through N?em::e- Roller No.
Tool Diameter Through Blind Rolling Lenght Uchwyt Narzedzia Przelotowy P Nr. Rolki
Boody Range Nieprze- ] lotowy
Przelotowy Wysieg Pc
Korpus Zakres lotowy .
. < . Narzedzia
Narzedzia | Srednic A
Morse | Cylindrical Through | B!ind
AF [ MF MF 5 b AF | mF MF YN Nieprze-
Morse’a | Cylindryczny Przelotowy |
otowy
081-120 8
121-150 Unlimited 7532 -0,10 | -0,10 -0,05
L 12 g Nieograniczony | MK* | @32h6x60 | +0,90 | +040 [ +0,40 5001071 500306 | 49
151-160 12

All Dimensions in mm. AF: Automatic Feeding MF: Machine Feeding
Wszyskie wymiary w mm. AF: Posuw automatyczny MF: Posuw Maszynowy




7 Thrust ring
8 Ball bearing

%IMPLEMENTS

Rozpierak stozkowy
Rolki

Korpus

Obudowa nakretki
Piersciert oporowy
Sprezyna

Piersciert oporowy
tozysko kulkowe

161 -350 mm TDX4

Brushing allowance :~0,04-0,06 [mm]
Pre-matching : Reaming
Pre-matching roughness: Rz = 5-30[um]
Coolant : Oil or emulsion

Naddatek na dogniatanie: ~0,04-0,06 [mm]
Obrébka wstepna : Rozwiercanie
Chropowatos¢ wstepna : Rz = 5-30[um]
Chtodziwo : Olej lub emulsja olejowa

13
117183 219 141545 6716891011 12

,/ﬁ‘

.h_’_. :

TDX4-170,00-2-U-MK5
Roller Brushing Tool
Through Hole

Gtowica Nagniatarska

9 Hou.sing Ostona . " Do Otwordéw Przelotowych
10 Adjustment gear Mechanizm regulacji
11 Pin Sworzen
12 Adjustment nut lock Nakretka regulacyjna ~
13 Shank Uchwyt
14 Screw Sruba 275,5
15 Cage sleeve Kotnierz korpusu
16 Locking ring Pierscien blokujacy
ialri Pierécien stosk
:; g::::’a ) Slrzr;;:len UL Diameter Range Revolution Feed Rate Feed
19 Wedge Klin Zakres $rednicy Obroty Szybkos¢ posuwu Posuw
[mm] [obr/min] [mm/obr] [mm/min]
161-170 190 1,80 340
171-200 160 2,10 330
Recommended Maching 201-230 140 2,40 330
Parameters 231-260 120 2,70 320
Zalecane Para metry procesu 261-280 110 3,00 330
281-310 100 3,30 330
311-330 95 3,60 340
331-350 90 3,90 350
Order Table Tabela zaméwien
ey Freret Setting Range Roller
Order Sample Przykfad Zamoéwienia Zakres Nastawienia Rolki
Proces Type Blind
. Typ Procesl;lr 3 Tool Shank Through Nie- Roller No.
Tool Diameter Through — Rolling Lenght Uchwyt Narzedzia Przelotowy | przelo- Nr. Rolki
Boody Range Nieprze- .
Przelotowy Wysieg towy Pc
Korpus Zakres lotowy 4
. P . Narzedzia A
NETpGerE || Clills Morse Cylindrical Through Ll
AF | MF MF ) h AF MF MF 9 Nieprzelo-
Morse’a | Cylindryczny Przelotowy
towy
161-170 12
171-200
201-230 14
231-260 16
Unlimited 7532 -0,10 | -0,10 | -0,05 18
IDRa= 1 261280 | 1 | 2 3 Nieograniczony | MKS | ©32h6x50 | +0,90 | +0,40 | +040 | °00107 500309
20
281-310
311-330 22
L
331-350 26

All Dimensions in mm. AF: Automatic Feeding MF: Machine Feeding
Wszyskie wymiary w mm. AF: Posuw automatyczny MF: Posuw Maszynowy




% IMPLEMENTS Stamples of application

Przyktady Zastosowania

erscieniowe
towniki hamulcowe
awor
Rur
orpusy zaworéw
Przektadnie
Tioki
« Laczniki
par « Czesci mtotéw pneumatycznych
_ linder « Pompy hydrauliczne
eumatic cylinder « Sitowniki hydrauliczne
Solenoid valve » Elektrozawory
otor stators « Stojany
ole of piston housing + Otwory mocowania korbowodow
Shock absorber , « Amortyzatory
Cardan shafts - Waty kardana
Carburetors + Gazniki
Cylinders etc. « Cylindy itp.




Tool Selection

% IMPLEMENTS Dobor Narzedzia

TIZ TDX Type burnishing tools can process the various diameters in order to the ad-
justability specification. For example: TDX1.2-025,00-1-50-MK2 type burnishing tool
having a nominal size of 325,00 mm is capable to process all sizes between 324,90
mm and ©25,90 mm.

Narzedzia do dogniatania TIZ TDX pozwalajg na obrébke otwordéw o réznych srednicach.
Dla przyktadu: Dogniatak TDX1.2-025,00-1-50-MK2 posiada $rednice nominalng @25,00
[mm], lecz jest w stanie obrobic¢ otwory z zakresu od @24,90 [mm] do @25,90 [mm].

TIZ, TDX type tools are produced in special diameters and sizes upon request. In ad-
dition, the tools with the special rolling length can also be produced.

Na zadanie wytwarzamy narzedzia TIZ TDX w wymiarach niestandardowych. Dodatkowo,
produkujemy narzedzia o zwiekszonym wysiegu.

You can use the information below to select the proper tool. If you want to take help
for the tool selection, you can fill out the tool option form and send to us or to one of
the related zone representation. So we can do the proper tool selection for you.
Moga Panstwo uzyc¢ informacji ponizej w celu poprawnego doboru narzedzia. Jezeli chce-
cie Panstwo otrzymac pomoc w doborze narzedzia, prosze wypetni¢ informacje na temat
narzedzia oraz wystac jg do Nas lub jednego z naszych handlowcéw. Pozwoli nam to na
dobor najlepszego narzedzia dla Panstwa.



%IMPLEMENTS

ool Selection Dobor Narzedzia

1-Tool Body Selection Wybor Korpusu Narzedzia

At sight to the table, select the body number proper to the
tool diameter.

Wybierz numer korpusu odpowiedni dla srednicy narzedzia, z
tabeli rozmiarow

2-Diameter Selection Dobér Srednicy

Define the diameter accurately which you will process (for
example 25,40....).

Okresl doktadng srednice, na ktorej bedzie przeprowadzona
obrébka (dla przyktadu 25,40 ...)

3-Process Type Selection Dobor Typu Obrobki

Select the process type according to machine and workpiece.

Dobierz typ obrébki do maszyny i przedmiotu obrabianego

a: Automatic feeding (self-feeding) for through holes
Posuw automatyczny dla otworéw przelotowych

b: Machine feeding (not self-feeding) for through holes
Posuw maszynowy dla otworéw przelotowych

c: Machine feeding (not self-feeding) for blind holes
Posuw maszynowy dla otworéw nieprzelotowych

d: Rolling Length Selection
Dobor wysiegu gtowicy

Define the rolling length which is proper for the workpiece
Zdefiniuj wysieg gtowicy odpowiedniej dla przedmiotu obrabia-
nego

It doesn’t need to be stated for bigger than @34 mm diame-
ter because they have an unlimited rolling length but it must
be stated smaller than @35 mm diameter.

Dla rolek o srednicy wiekszej niz @34 [mm] nie potrzeba okre-
slania wysiegu narzedzia poniewaz maja one nieograniczona
dtugosc¢ wysiegu, dla srednic ponizej @35 [mm] nalezy okresli¢
dtugos¢ wysiegu.

Tool Selection
Dobor Narzedzia

Or_deL Sample
TDX1.2-022,00-2-50-MK2
TDX1.2 : Tool body
022,00 : Diameter

2: Proces type

50: Rolling lenght

MK2 : Shank

Przyktad Zamowienia
TDX1.2-022,00-2-50-MK2
TDX1.2 : Korpus Narzedzia
022,00 : Srednica

2 :Typ Procesu

50 : Dtugos¢ Dogniatania

MK2 : Uchwyt
1.Cone 1.Rozpierak stozkowy
2.Roller 2.Rolki
3.Cage 3.Korpus
4.Housing Nut 4.0budowa nakretki
5.Thrust Ring 5.Pierscien oporowy
6.Spring 6.Sprezyna
7.Thrust Ring 7.Pierscient oporowy
8.Ball Bearing 8.tozysko kulkowe
9.Housing 9.0stona
10.Adjustment Gear 10.Mechanizm regulacji
11.Adjustment Nut Lock 11.Naretka regulacyjna
12.Shank 12.Uchwyt
13.Screw 13.Sruba
14.Cage Sleeve 14.Kotnierz korpusu

Standard rolling length is 50 mm for smaller than @35.
For these diameters other rolling length options are
100, 150, 200, 250, 300 [mm].

Standardowa dtugos¢ wysiegu to 50 [mm] dla srednic
ponizej @35 [mm]. Istnieje opcja wysiegu na 100, 150, 200,
250, 300 [mm]

For the diameters of smaller than @35 [mm] more lon-
ger rolling length demands will be considered specifi-
cally.

Dla wymiaréw mniejszych niz @35 [mm], wieksze wysiegi
(powyzej 300 [mm]) beda traktowane specjalnie.

5-Tool Shank Selection Dobér uchwytu narzedzia

Prefer proper shank to your machine.

Dobierz odpowiedni uchwyt dla Twojej maszyny
MK : Morse Taper Shank

MK : Uchwyt Morse'a

ZS : Cylindrical Shank

ZS : Uchwyt cylindryczny




TCX Type Skiving Tools

% . Gtowice wytaczarskie Typu TCX

Skiving Tools machine seamless
elded Precision steel cylinders with
DX Type roller burnishing tools in two
different operation.

Gtowice wytaczarskie TCX nadaja sie do
obrébki bezszwowych i spawanych precyzyj-
nych otworéw w pofaczeniu z nagniatakami
TCDX w dwéch réznych operacjach

X skiving head skive the cylinder; in the second operation, TCDX
sh the surface. So the operation is completed in two pass. Depending
der, end of the process H8 or H9 diameter allowance and also the surface
of Rz< 1 pm (Ra<0,2 pm) are obtained.

pierwszej operacji, Glowica wytaczarska TCX wytacza otwér; w drugiej operacji, nagniatak
CDX dogniata powierzchnie. Tak wiec cata operacja zakonczona jest w dwéch przejsciach.
W zaleznosci od otworu, mozliwos¢ uzyskania tolerancji H8-H9 oraz chropowatosci po-
wierzchni na poziomie Rz< 1 [um] (Ra<0,2 [um])

Ve
Stamples of application Przyktady zastosowania
« Hydraulic and pneumatic cylinders « Watki pneumatyczne oraz hydrauliczne
« Telescopic cylinders » Watly przegubowo-teleskopowe
« ST52 or ST35 stainless steel tubes + ST52 lub ST35 prety nierdzewne
» Welded precision tube (ST37) « Precyzyjne rury spawane ST37
« Stainless cold drawn DIN EN 10305-1 - Rury nierdzewne ciggnione na zimno
« Tubes or hot drawn steel tubes « DIN EN 10305-1 lub rury ciagnione na
» Welded and drawn DOM Tubes goraco
« DIN SHE 1020 - Spawane i ciggnione rury
« DIN SHE 1026 « DIN SHE 1020

- DIN SHE 1026



