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GÄNGFRÄSNING
Fördelar

Q�1) En säker bearbetningsmetod
Minimal risk för haveri eftersom skärkrafterna är 
OnJD�RFK�VSnQRUQD�lU�NRUWD��2P�RO\FNDQ�VNXOOH�
vara framme är arbetsstycket inte förstört eftersom 
verktyget inte fastnar då gängfräsens diameter är 
mindre än gängans.

Q�2) Gängning i svårbearbetade 
material
2SWLPDOD�VNlUHJHQVNDSHU�J|U�GHW�P|MOLJW�DWW�JlQJIUlVD�
PDWHULDO�VRP�KlUGDW�VWnO�XSS�WLOO�+5&�����WLWDQ�RFK�
andra svårbearbetade material.

Q�3) Högre kvalité på gängan
Vid gängfräsning erhålles optimala skäregenskaper 
YLONHW�LQQHElU�DWW�JlQJDQV�\WD��WROHUDQV��YLQNHO�PP�
är av mycket högre kvalité än med någon annan 
gängmetod. 

Q�4) Flexibelt verktyg
Samma verktyg kan användas för både höger- och 
vänstergänga. Gängor med olika diametrar kan 
göras med samma verktyg så länge stigningen är 
densamma. Samma gängfräs för bottenhål och 
JHQRPJnHQGH�KnO��:��%637��3*��137��137)�RFK�136)�
lU�JlQJSURÀOHU�GlU�PDQ�NDQ�DQYlQGD�VDPPD�YHUNW\J�
för in- och utvändig gänga.

Q�5) Gänga ända ner till botten av hålet
9LG�JlQJIUlVQLQJ�HUKnOOHV�IXOO�JlQJSURÀO�lQGD�QHU�
i botten av hålet. Med gängtapp måste man alltid 
borra mycket djupare eftersom det är först efter den 
WUHGMH�JlQJDQ�VRP�JlQJWDSSHQ�JHU�IXOO�JlQJSURÀO��
Konstruktionsändringar är möjliga då man inte 
behöver ta i beaktande det långa borrdjupet.

Q�6) Mindre slitage på maskinspindeln
Gängfräsning är en mycket skonsam operation för 
din verktygsmaskin i jämförelse med gängtapp då 
rotationen på spindeln måste stoppas och reverseras 
för varje gänga.

Q�7) Energisnål produktion
Låg energiförbrukning eftersom spindeln ej behöver 
stoppas och startas efter varje gänga. 

Q�8) Gängfräsning i svarv med 
roterande verktyg
En snabb metod i förhållande till gängsvarvning. 
Utmärkt spånkontroll.

Q�9) Gradfri gängning
Ingången till gängan blir gradfri med ThreadBurr. 
Gängning och gradning sker i samma operation. 
Ingen extra tid för gradning.

Q�10) Kortare bearbetningstid
Bearbetningstiden blir kort eftersom gängan inte 
behöver fasas då ThreadBurr redan har tagit bort 
JUDGHUQD��9LG�VWRUD�GLDPHWUDU��ÀQD�VWLJQLQJDU�RFK�
långa hål blir tidsvinsten störst i jämförelse med 
gängtapp.

Q�11) Rätt gängdiameter direkt
På gängfräsar från SmiCut är medeldiametern 
uppmätt optiskt och sedan har man lasermärkt den 
teoretiska ytterdiametern på verktyget vilket gör att 
UlWW�GLPHQVLRQ�HUKnOOHV�GLUHNW��1lU�YHUNW\JHW�E|UMDU�
slitas kan toleransjusteringar göras genom ändring i 
&1&�SURJUDPPHW�


