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Nya verktyg med fler skar!

- Mindre vibrationer

- Snabbare bearbetning
- Utokad livslangd

- Battre ekonomi
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Gangfrasar




GANGFRASNING

SmiCut . : :
—— Vibrationsfri bearbetning

Verktygets utformning paverkar vibrationer

For att uppnd ett vibrationsfritt verktyg ar det viktigt att skérkraften och belastningen péa verktyget &r
konstant genom hela processen.

Om skédreggen ladmnar for tidigt kommer det att
resultera i en oregelbunden verktygsbelastning, vilket
orsakar vibrationer.

| ingen belastning

ingen bel.

Den hdr gdngfrdsen dr inte vibrationsfri.

Om den ldmnar for sent kommer du, férutom den
oregelbundna belastningen, att uppleva en mycket hog
belastning pa grund av att tva skér arbetar samtidigt.

Den hdr gdngfrdsen dr inte vibrationsfri.

LOSNING

For att uppna ett vibrationsfritt verktyg bor skiareggen
inte ldmna materialet forrdn skidreggen fran nésta skér
borjar ga in i materialet.

| __konstant bel.= vibrationsfri |
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Den hdr gdngfrdsen har optimal spiralvinkel, verktygsdiameter och antal skdr
for att sdkerstdlla vibrationsfri bearbetning ndr hela skdrldngden anvdnds.
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. . . . SmiCut
Vibrationsfri bearbetning

Hur SmiCut designar vibrationsfria gangfrasar

Foljande parametrar paverkar om verktyget kan uppna vibrationsfri bearbetning:
* Ganglangd Génglangden dr svar att dndra eftersom den vanligtvis bestims av ritningen.

* Verktygsdiameter  Verktygsdiametern &r alltid densamma for grova gidngor eftersom verktygen é&r
designade for att vara sé starka som mojligt.

* Antal skar Det 4r mojligt att 6ka antalet skir for vibrationsfri bearbetning, men tank pa att vissa
material kan orsaka problem med spanfldet.

* Spiralvinkel Verktygets spiralvinkel kan varieras ndgot. Vér erfarenhet visar att 15° ar optimalt,
men goda resultat kan uppnas mellan 12° och 18°.

Med detta i dtanke har SmiCut designat nya verktyg. Nir de anviands under ritt férutsdttningar och med
korrekt ganglidngd, sékerstéller de vibrationsfri bearbetning. Korta gangldngder bor ha fler skér.

Ny Tidigare
Design Design

1,5xD 5 skar 3 skar Tva skar mer

Géanglangd

Med fler skdr far du mindre vibrationer;
kortare bearbetningstid, ldngre livsldngd

2xD 4 skar 3 skar Ett skar mer o .. .
2,5xD 3 skar 3 skar Samma som férut pa verktyget och bttre ekonomi.
3xD 3 skar 3 skar Samma som forut

Minska vibrationer med lamplig programmering

Nar du har problem med vibrationer brukar du vanligtvis 6ka antalet pass. Istdllet for att skapa géngan i ett
pass kanske du gor det i tva eller tre pass.

Det vanligaste sittet dr att gora det forsta passet med en mindre diameter och sedan 6ka diametern till den
korrekta storleken for det sista passet. Detta leder till en radiell inmatning med spénor som ar svara att bryta
och som kanske inte minskar vibrationerna sa mycket som du 6nskar.

For att undvika detta bor du inte enbart dndra diametern for de extra passen. Du bor dven dndra nivan for

dem (Z). Genom att gora detta fir du en flankinmatning med spanor som bryts létt och mindre vibrationer.
Programvaran SmiProg ger dig ratt skidrdata och programmering for bearbetning i flera pass.

flankinmatning

radiell inmatning

Gdngfrdsning med tre pass. Anvédnd flankinmatning for att minska vibrationer.
SmiProg ger data for flankinmatning ndr du gor gdngan i flera pass.
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SOLIDA GANGFRASAR
ThreadBurr, Vibrationsfria

AC

TIAICN-belagd, Hardmetall micrograin
Tolerans

Frésens teoretiska ytterdiameter &r
lasermérkt pa verktyget.

Skaft

Cylindrisk hé, DIN6535 HA
Sparutférande

Mellan 12° och 18°
Anvandningsomrade

Gangfrasning av alla typer av stal

M METRISK
Stigning M . INVANDIG
mm grov Artikel
0,5 M3 (1,5xD) VF NBO04023E5_0.5I1SO_AC 4 2,3 5 5,25 50
0,5 M3 (2xD) VF NB04023D6_0.5ISO_AC 4 2,3 4 6,75 50
0,7 M4 (1,5xD) VF NBO0403E7_0.7ISO_AC 4 3 5 7,35 50
0,7 M4 (2xD) VF NB0403D8_0.7ISO_AC 4 3 4 8,75 50
0,75 =6 VF NB06048E10_0.75ISO_AC 6 4,8 5 10,87 63
0,8 M5 (1,5xD) VF NB04038E8_0.8ISO_AC 4 3,8 5 8,4 50
0,8 M5 (2xD) VF NB04038D10_0.8ISO_AC 4 3,8 4 10,8 50
1 Mé (1,5xD) VF NB06045E10_1.0I1SO_AC 6 4,5 5 10,5 63
1 Mé (2xD) VF NB06045D13_1.0ISO_AC 6 4,5 4 13,5 63
1 >8 VF NBO0606E14_1.0I1SO_AC 6 6 5 14,5 63
1 >10 VF NBO808F16_1.01SO_AC 8 8 6 16,5 63
1 >12 VF NB1010G17_1.0I1SO_AC 10 10 7 17,5 76
1 > 14 VF NB1212H18_1.0ISO_AC 12 12 8 18,5 83
1,25 M8 (1,5xD) VF NB0606E14_1.25ISO_AC 6 6 5 14,37 63
1,25 M8 (2xD) VF NB0606D18_1.25ISO_AC 6 6 4 18,12 63
1,5 M10 (1,5xD) VF NB08075E17_1.5ISO_AC 8 7.5 5 17,25 63
1,5 M10 (2xD) VF NB08075D21_1.5ISO_AC 8 7,5 4 21,75 76
1,5 > 14 VF NB1010F20_1.5ISO_AC 10 10 6 20,25 76
1,5 >16 VF NB1212G21_1.5I1SO_AC 12 12 7 21,75 83
1,5 > 20 VF NB1616H24_1.51ISO_AC 16 16 8 24,75 89
1,75 M12 (1,5xD) VF NB1009E20_1.75ISO_AC 10 9 5 20,12 76
1,75 M12 (2xD) VF NB1009D27_1.75ISO_AC 10 9 4 27,12 76
2 M16 (1,5xD) VF NB1212E27_2.01SO_AC 12 12 5 27 83
2,5 M20 (1,5xD) VF NB1414E33_2.5ISO_AC 14 14 5 33,75 89
G/Rp RORGANGA WHITWORTH
Stigning INVANDIG / UTVANDIG d
TPI SELEETT Artikel
28 G116 - 178 VF XB0606F10_28W_AC 6 6 6 10,43 63
28 G/ VF XB0808G14_28W_AC 8 8 7 14,06 63
19 G V/4-3/8 VF XB0O808F15_19W_AC 8 8 6 15,37 63
19 G 1/4-3/8 VF XB1010F22_19W_AC 10 10 6 22,06 76
14 Gl/2-7/8 VF XB1212G20_14W_AC 12 12 7 20,86 83
14 G12-7/8 VF XB1616G28_14W_AC 16 16 7 28,12 89
11 G1-1172 VF XB1212E26_11W_AC 12 12 5 26,55 83
NPT RORGANGA NPT
Stigning INVANDIG / UTVANDIG d
TPI SEIEETT Artikel mm
27 1716 - 1/8 VF XB0606F10_27NPT_AC 6 6 6 10,82 63
18 1/4-3/8 VF XB0808F16_18NPT_AC 8 8 6 16,23 63
14 1/2-3/4 VF XB1212F22_14NPT_AC 12 12 6 22,68 83
11,5 1-2 VF XB1616F29_11.5NPT_AC 16 16 6 29,82 89

VF = Vibrationsfri om du anvander hela skarlangden. | SmiCuts katalog hittar du fler verktyg som &r vibrationsfria.
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